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ABSTRAK 
Analisis Pengendalian Mutu Proses Pembuatan Tepung Terigu pada PT. 
Eastern Pearl Flour Mills Makassar, Sulawesi Selatan 
 
Farhanah Ramdhani Sumardi 
Sumardi 
Musran Munizu 
 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui konsistensi proses produksi tepung 
terigu, tingkat DPMO dan Sigma proses pembuatan tepung terigu khususnya 
merek Dua Pedang dan Gunung  pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar. 
Data yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari data primer dan data 
sekunder baik yang bersifat kualitatif maupun kuantitatif yang berhubungan 
dengan proses produksi tepung terigu. Data primer diperoleh melalui pengamatan 
langsung ataupun wawancara dengan berbagai pihak yang berkepentingan. Data 
sekunder diperoleh dari dokumen-dokumen atau laporan yang terkait dengan 
produksi. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa proses produksi tepung terigu 
baik untuk produk Dua Pedang dan Gunung belum terjadi konsistensi sepenuhnya. 
Sedangkan hasil perhitungan DPMO dan Sigmanya belum semuanya sempurna 
terlebih pada merek Dua Pedang. Untuk merek Dua Pedang, kadar moisture 
sebesar 0,000205 DPMO dengan tingkat 6 Sigma, kadar protein sebesar 18610 
DPMO dengan tingkat 3,58 Sigma, kadar ash sebesar 500000 DPMO dengan 
tingkat 1,50 Sigma,dan kadar wet gluten sebesar 5892 DPMO dengan tingkat 4,02 
Sigma. Untuk merek Gunung, kadar moisture sebesar 0 DPMO dengan tingkat 6 
Sigma, kadar protein sebesar 1,53 DPMO dengan tingkat 6 Sigma, kadar ash 
sebesar 32 DPMO dengan tingkat 5,50 Sigma,dan kadar wet gluten sebesar 0,05 
DPMO dengan tingkat 6 Sigma. 
 
Kata kunci : Pengendalian Mutu, Tepung Terigu, DPMO, Six Sigma, CTQ. 
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ABSTRACT 
 
Analysis of Quality Control Process of Wheat Flour Production at PT. 
Eastern Pearl Flour Mills Makassar, South Sulawesi.  
 
Farhanah Ramdhani Sumardi  
Sumardi  
Musran Munizu 
  
This study aims to determine the consistency of wheat flour production process, 
level of DPMO and Sigma from wheat flour production process especially Dua 
Pedang and Gunung product at PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar. The data 
used in this study consisted of primary data and secondary data both qualitatively 
and quantitatively related to wheat flour production process. Primary data were 
obtained through direct observation and interviews with various interested parties. 
Secondary data were obtained from the documents or reports related to 
production. The results of this study indicates that wheat flour production process 
for both product, Dua Pedang and Gunung have not been fully consistent. While 
the result of DPMO and Sigma have not fully perfect especially for Dua Pedang 
brand. For Dua Pedang brand, moisture content totaling 0,000205 DPMO with the 
rate of 6 Sigma, protein content totaling 18610 DPMO with the rate of 3,58 Sigma, 
ash content totaling 500000 DPMO with the rate of 1,50 Sigma and wet gluten 
content totaling 5892 DPMO with the rate of 4,02 Sigma. For Gunung brand, 
moisture content totaling 0 DPMO with the rate of 6 Sigma, protein content totaling 
1,53 DPMO with the rate of 6 Sigma, ash content totaling 32 DPMO with the rate 
of 5,50 Sigma and wet gluten content totaling 0,05 DPMO with the rate of 6 Sigma. 
Keywords : Quality Control, Wheat Flour, DPMO, Six Sigma, CTQ. 
 
 
 
 
 
 
xii 
 
 
DAFTAR ISI 
 
               Halaman 
HALAMAN SAMPUL ........................................................................................  i 
HALAMAN JUDUL  ..........................................................................................  ii 
HALAMAN PERSETUJUAN  ...........................................................................  iii 
HALAMAN PENGESAHAN  ............................................................................  iv 
HALAMAN PERNYATAAN KEASLIAN  ..........................................................  v 
PRAKATA .........................................................................................................  vi 
ABSTRAK  ........................................................................................................  x 
DAFTAR ISI .....................................................................................................  xii 
DAFTAR TABEL ..............................................................................................         xvi 
DAFTAR GAMBAR ..........................................................................................  xvii 
BAB I   PENDAHULUAN    ............................................................................  1 
  1.1     Latar Belakang .........................................................................    1 
  1.2     Rumusan Masalah  ..................................................................   10 
  1.3     Tujuan Penelitian .....................................................................   10 
  1.4     Kegunaan Penelitian ................................................................  11 
 1.4.1  Kegunaan Teoritis ..........................................................  11 
 1.4.1  Kegunaan Praktis ...........................................................  11 
  1.5     Ruang Lingkup Penelitian ........................................................  11  
  1.6     Sistematika Penulisan .............................................................  12 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA  ....................................................................  13 
 2.1 Manajemen Mutu dari Berbagai Konsep .................................  13 
  2.1.1 Filosofi Mutu dan Manajemen Mutu ...............................  13 
  2.1.2 Pengertian Dasar dari Mutu atau Kualitas......................  13 
  2.1.3 Definisi Manajemen Kualitas ..........................................  15 
  2.1.4 Manajemen Mutu dari Perspektif Berbagai Tokoh .........  16 
2.1.4.1 Konsep Dr. Joseph M. Juran ..............................  16 
2.1.4.2 Konsep Dr. W. Edwards Deming ........................  17 
2.1.4.3 Konsep Philip B. Crosby .....................................  18 
xiii 
 
2.1.5 Aplikasi Konsep Kualitas Berdasarkan Pandangan 
Tradisional dan Modern ..................................................  19 
 2.2 Perkembangan Selanjutnya .....................................................  20 
  2.2.1 International Standard Organization (ISO) Series .........  27 
2.2.1.1 International Standard Organization (ISO) 
9001 ..................................................................  27 
2.2.1.2 International Standard Organization (ISO) 
14001 ................................................................  28 
2.2.1.3 Occupational Health and Safety Assessment 
Series (OHSAS) 18001.....................................  28 
2.2.1.4 International Standard Organization (ISO) 
22000 ................................................................  29 
2.2.1.5 International Standard Organization (ISO) 
26000 ................................................................  30 
2.2.1.6 International Standard Organization (ISO) 
28000 ................................................................  30 
2.2.1.7 International Standard Organization (ISO) 
31000 ................................................................  31 
2.2.1.8 International Standard Organization (ISO) 
19011 ................................................................  31 
2.2.1.9 International Standard Organization (ISO) 
13053-1 Metodologi DMAIC .............................  31 
 2.3 Berbagai Ukuran yang Lazim Digunakan dalam Metode Six 
Sigma .  ......................................................................................  34 
  2.3.1 Konsep Deffects Per Million Opportunities (DPMO) 
dan Six Sigma ............................................................... 34 
  2.3.2 Peta Kendali (Control Chart)...........................................  35 
2.3.2.1 Penggunaan Peta Kendali ..................................  35 
2.3.2.2 Proses dengan Dua Batas Kendali (Batas 
Kendali Atas dan Batas Kendali Bawah) ..........  37 
2.3.2.3 Proses dengan Satu Batas Kendali (Batas 
Kendali Atas atau Batas Kendali Bawah) .........  37 
  2.3.3 Pemahaman Indeks Kapabilitas Proses.........................  37 
 2.4 Berbagai Keahlian dalam Six Sigma .......................................  39 
  2.4.1 Black Belt ........................................................................  39 
xiv 
 
  2.4.2 Green Belt .......................................................................  39 
  2.4.3 Master Black Belt ............................................................  40 
  2.4.4 Champion ........................................................................  40 
 2.5 Penelitian Terdahulu ................................................................  40 
 2.6 Kerangka Pemikiran .................................................................  43 
 2.7 Hipotesis ...................................................................................  45 
BAB III METODE PENELITIAN ....................................................................  46 
 3.1 Rancangan Penelitian ..............................................................  46 
 3.2 Tempat dan Waktu ...................................................................  46 
 3.3 Populasi dan Sampel ...............................................................  46 
  3.3.1 Populasi ..........................................................................  46 
  3.3.2 Sampel ............................................................................  46 
 3.4. Jenis dan Sumber Data ...........................................................  47 
  3.4.1 Jenis Data .......................................................................  47 
  3.4.2 Sumber Data ...................................................................  47 
 3.5 Teknik Pengumpulan Data.......................................................  48 
  3.5.1 Observasi ........................................................................  48 
  3.5.2 Interview ..........................................................................  48 
  3.5.3 Dokumentasi ...................................................................  48 
 3.6 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional ..........................  48 
  3.6.1 Variabel Penelitian  .........................................................  48 
  3.6.2 Definisi Operasional ........................................................  49 
 3.7 Analisis Data ............................................................................  49 
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN  ...................................  51 
4.1. Deskripsi Objek Penelitian  ......................................................   51 
4.1.1. Sejarah  Berdirinya PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar  ........................................................................  51 
4.1.2. Struktur Organisasi  ........................................................  52 
4.1.3. Visi, Misi, Kebijakan dan Sasaran PT. Eastern Pearl 
Flour Mills Makassar  ......................................................  53 
4.1.3.1. Visi PT. Eastern Pearl Flour MillsMakassar  ....  53 
4.1.3.2. Misi PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar  ..  54 
4.1.3.3. KebijakanPT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar ..........................................................  54 
xv 
 
4.1.3.4. Sasaran PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar ..........................................................  54 
4.1.4. Proses Produksi  .............................................................  55 
4.1.5. Uraian Produksi ..............................................................  56 
4.1.5.1. Penyiapan Bahan  ............................................  56 
4.1.5.2. Proses Pembersihan Gandum  ........................  56 
4.1.5.3. Proses Pra Penggilingan  .................................  57 
4.1.5.4. Proses Penggilingan (Milling Process)  ............  58 
4.1.5.5. Proses Pengepakan  ........................................  58 
4.1.6. Hasil Produksi  ................................................................  60 
4.2. Hasil Penelitian dan Pembahasan  ..........................................  60 
4.2.1. Observasi  .......................................................................  60 
4.2.2. Critical to Quality (CTQ)  .................................................  61 
4.3. Defect Per Million Opportunities (DPMO)  ...............................  62 
4.4. Six Sigma  .................................................................................  65 
4.5. Proses Perbaikan  ....................................................................  76 
BAB V  PENUTUP  .........................................................................................  79 
5.1. Kesimpulan  ..............................................................................  79 
5.2. Saran  .......................................................................................  80 
 
DAFTAR PUSTAKA ...................................................... ………………………. 81 
LAMPIRAN   ..................................................................................................  84 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
xvi 
 
DAFTAR TABEL 
 
Tabel             Halaman 
1.1 Laju Pertumbuhan Kumulatif PDB Menurut Lapangan Usaha .................  1 
1.2 Konsumsi Terigu dan Gandum di Indonesia, tahun 2012-2016 ...............  3 
1.3 Produk Tepung Terigu Beserta Standar Critical to Quality (CTQ) ............  6 
2.1 Criteria for Performance Excellence – Item Listing ...................................  26 
2.2 Hubungan Antara Nilai Indeks Cp dengan Nilai Sigma ............................  37 
2.3 Penelitian Terdahulu ..................................................................................  44 
4.1 Hasil Perhitungan Nilai DPMO Produk Dua Pedang  ...............................  63 
4.2 Hasil Perhitungan Nilai DPMO Produk Gunung  .......................................  64 
4.3 Hasil Perhitungan Nilai Sigma Produk Dua Pedang  ................................  65 
4.4 Hasil Perhitungan Nilai Sigma Produk Gunung  .......................................  66 
4.5 CTQ, Nilai DPMO dan Perbaikan Produk Dua Pedang  ...........................  77 
4.6 CTQ, Nilai DPMO dan Perbaikan Produk Gunung  ..................................  77 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
xvii 
 
DAFTAR GAMBAR 
 
Gambar            Halaman 
1.1 Distribusi dan Penggunaan Tepung Terigu ...............................................  2 
2.1 Konsep Total Quality Management (TQM)................................................  21 
2.2 Kerangka Kerja Mutu The Toyota Way .....................................................  22 
2.3 Nilai-nilai yang Dianut dalam Toyota Way .................................................  24 
2.4 Baldrige Award Criteria Framework : A System Perspective ....................  25 
2.5 Model Sistem Manajemen Lingkungan ISO 14001 ...................................  26 
2.6 Model Sistem Manajemen K3 (Standar OHSAS 18001) ..........................  29 
2.7 Peta Kendali untuk Proses Terkendali ......................................................  36 
2.8 Peta Kendali untuk Proses Tidak Terkendali ............................................  36 
2.9 Kerangka Pemikiran ...................................................................................  44 
4.1 Struktur Organisasi PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar ....................  53 
4.2 Aliran Tahap Proses Produksi Tepung Terigu  .........................................  59 
4.3 Proses Pembuatan Tepung Terigu ...........................................................  59 
4.4. Peta Kendali Kadar Moisture Merk Dua Pedang  .........................  66 
4.5. Peta Kendali Kadar Protein Merk Dua Pedang  ...........................  67 
4.6. Peta Kendali Kadar Ash Merk Dua Pedang  ................................  69 
4.7. Peta Kendali Kadar Wet Gluten Merk Dua Pedang  .....................  72 
4.8. Peta Kendali Kadar Moisture Merk Gunung  ................................  72 
4.9. Peta Kendali Kadar Protein Merk Gunung  ..................................  73 
4.10. Peta Kendali Kadar Ash Merk Gunung  .....................................  74 
4.11. Peta Kendali Kadar Wet Gluten Merk Gunung  ..........................  75 
  
 
 
1 
 
BAB I 
PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 
Industri makanan dan minuman merupakan penyumbang utama pada 
Produk Domestik Bruto (PDB) industri pengolahan non migas, hal ini dapat dilihat 
dari laju pertumbuhan kumulatif PDB industri makanan dan minuman yang dari 
tahun 2014 hingga 2016 yang terus meningkat dan menduduki posisi pertama 
jika dibandingkan dengan industri non migas lainnya. Berikut ini adalah tabel laju 
pertumbuhan kumulatif produk domestik bruto menurut lapangan usaha (persen), 
2014-2016. 
Tabel 1.1 Laju Pertumbuhan Kumulatif PDB Menurut Lapangan 
Usaha (Persen) 
 
 
Tahunan 
2014 
Tahunan 
2015 
Tahunan 
2016 
Industri Pengolahan Non Migas 0,25 05.05 04.42 
1. Industri Makanan dan Minuman 09.49 07.54 08.46 
2. Industri Pengolahan Tembakau 08.33 06.24 0,09 
3. Industri Tekstil dan Pakaian Jadi 0,081 -4.79 -0.13 
4. Industri Kulit, Barang dari Kulit dan Alas Kaki 0,251 0,19 08.15 
5. Industri Kayu, Barang dari Kayu dan Gabus 
dan Barang Anyaman dari Bambu, Rotan dan 
Sejenisnya 
0,258 -1.63 0,10 
6. Industri Kertas dan Barang dari Kertas; 
Percetakan dan Reproduksi Media Rekaman 
0,165 -0.16 02.16 
7. Industri Kimia, Farmasi dan Obat Tradisional 0,169 0,33 05.48 
8. Industri Karet, Barang dari Karet dan Plastik 0,053 05.04 -8.34 
9. Industri Barang Galian bukan Logam 0,112 06.03 05.46 
10. Industri Logam Dasar 0,251 06.21 0,05 
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11. Industri Barang Logam; Komputer, Barang 
Elektronik, Optik; dan Peralatan Listrik 
0,149 0,35 04.34 
12. Industri Mesin dan Perlengkapan 0,380 0,33 05.05 
13. Industri Alat Angkutan 0,167 0,11 04.52 
14. Industri Furnitur 0,167 05.17 00.47 
15. Industri Pengolahan Lainnya; Jasa Reparasi 
dan Pemasangan Mesin dan Peralatan 
0,337 0,2125 -2.91 
Sumber : Badan Pusat Statistik (https://www.bps.go.id/) 
 
 Dari tabel di atas dapat dilihat bahwa industri makanan dan minuman 
memiliki laju pertumbuhan kumulatif PDB terbesar pada tiga tahun terakhir, yaitu 
09.49% di tahun 2014, 07.54% di tahun 2015 dan 08.46% di tahun 2016 
sehingga dapat dikatakan bahwa industri makanan memiliki andil yang cukup 
besar dalam penciptaan nilai tambah. 
 Terigu merupakan bahan baku utama dari industri makanan, terigu 
sebagian besar digunakan oleh industri pengolahan makanan termasuk oleh 
industri skala kecil. Berikut gambar yang menampilkan penggunaan terigu. 
Gambar 1.1 Distribusi dan Penggunaan Tepung Terigu 
Sumber : Asosiasi Produsen Tepung Terigu Indonesia (APTINDO) 
(aptindo.or.id), 2017 
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 Dari gambar di atas dapat di lihat bahwa terigu diolah menjadi berbagai 
jenis bahan makanan yang sangatlah dekat dengan kehidupan kita dan bahkan 
dikonsumsi hampir setiap hari, seperti mie (mie instant, mie basah, mie kering), 
kue, roti, dan biskuit. Small and Medium Enterprise atau yang lebih kita kenal 
dengan sebutan Usaha Kecil Menengah menjadi pengonsumsi terigu terbesar 
yaitu sebanyak 60%, disusul oleh Industri menengah dan besar sebesar 31.4% 
dan sisanya didistribusikan ke usaha rumahan dan untuk penggunaan rumah 
tangga. Adapun jumlah konsumsi terigu di Indonesia dapat dilihat pada tabel 
berikut. 
Tabel 1.2 Konsumsi Terigu dan Gandum di Indonesia, tahun 2012-2016 
YEAR 2012 2013 2014 2015 2016 
SUBJECT 000 MT 000 MT 000 MT 000 MT 000 MT 
Flour 5,142 5,355 5,628 5,505 5,796 
Wheat 
Equivalent 
6,766 7,046 7,405 7,243 7,627 
GROWTH 8.9% 4.1% 5.1% -2.2% 5.3% 
Sumber : (Asosiasi Produsen Tepung Terigu Indonesia (APTINDO), 2017) 
Ditinjau dari aspek konsumsi, masyarakat Indonesia memiliki tingkat 
konsumsi tepung terigu yang cukup tinggi. Konsumsi tepung terigu secara 
nasional terus meningkat. Data Asosiasi Produsen Tepung Terigu Indonesia 
(APTINDO) menunjukkan, konsumsi terigu masyarakat Indonesia terus 
mengalami peningkatan kecuali di tahun 2015 karena terjadi penurunan sebesar 
2.2% namun konsumsi terigu di tahun 2016 kembali meningkat  menjadi 
5.796.000 metrik ton.  
Melihat kondisi peningkatan konsumsi tepung terigu ini, produsen tepung 
terigu dituntut untuk dapat memenuhi kebutuhan para konsumen. Tidak 
mengherankan jika industri tepung terigu di Indonesia juga terus mengalami 
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peningkatan dari tahun ketahun. Berdasarkan data dari Asosiasi Produsen 
Tepung Terigu Indonesia (APTINDO), dari tahun 2010 hingga 2016 terdapat 18 
industri tepung terigu tambahan di Indonesia sehingga saat ini terdapat 30 
industri tepung terigu dengan kapasitas produksi kurang lebih 11,4 juta metrik 
ton/tahun. Dalam proses pemenuhan kebutuhan konsumen, produsen tepung 
terigu tidak hanya dituntut untuk meningkatkan kapasitas produksinya, mereka 
juga harus memerhatikan mutu dari setiap produk yang mereka hasilkan terlebih 
dengan banyaknya industri tepung terigu yang ada di Indonesia, belum lagi 
dengan fenomena liberalisasi perdagangan yang tentu saja menciptakan 
tantangan bagi industri-industri yang ada, termasuk industri tepung terigu. 
Mutu suatu produk merupakan hal yang perlu mendapatkan perhatian 
utama dari sebuah perusahaan karena mutu produk sangatlah erat kaitannya 
dengan kepuasan pelanggan atau konsumen. Jika mutu produk kurang dari 
harapan, pelanggannya akan kecewa dan jika mutu produk sepadan dengan 
harapan, pelanggan akan puas serta jika mutu produk melebihi harapan, maka 
pelanggan sangat puas atau sangat senang (Kotlerand Keller, 2013: 150).  
Produk dengan mutu atau kualitas yang baik tidak hanya membuat 
konsumen menjadi puas namun lebih dari itu, mutu akan memengaruhi tingkat 
loyalitas konsumen atau pelanggan. Nilai pelanggan (customer value) 
merupakan persepsi pelanggan terhadap nilai atas kualitas yang ditawarkan 
relatif lebih tinggi dari pesaing akan memengaruhi tingkat loyalitas pelanggan, 
semakin tinggi persepsi nilai yang dirasakan oleh pelanggan, maka semakin 
besar kemungkinan terjadinya hubungan atau transaksi. Pelanggan membeli dari 
perusahaan yang dipercaya akan menawarkan nilai bagi pelanggan yang 
tertinggi (Kotler and Keller, 2013: 147). Nilai bagi pelanggan bisa juga dilihat 
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sebagai cerminan dari kualitas, manfaat dan pengorbanan yang diberikan untuk 
mendapatkan sebuah produk. 
Kualitas sebuah produk dalam hal ini cacat atau tidaknya produk tersebut 
sangatlah bergantung pada proses produksinya. Semakin banyak produk cacat 
maka kualitas proses semakin rendah dan begitupun sebaliknya, semakin sedikit 
produk cacat maka semakin tinggi kualitas proses. Untuk itu perusahaan perlu 
melakukan pengawasan yang ketat terhadap proses produksi yang berlangsung 
untuk mengurangi produk yang cacat. 
Untuk menjaga proses produksi yang menunjang kualitas produk, 
perusahaan banyak yang menggunakan Sistem Manajemen Kualitas atau 
Quality Management System (QMS) seperti ISO (International Organisation For 
Standardization) 22000/HCCP (Hazard Analytical Critical Control Point) dan ISO 
9001. Kedua jenis pengendalian mutu ini diperlukan untuk menembus pasar 
negara-negara maju baik Asia, Eropa maupun Amerika, terutama untuk produk-
produk agroindustri pangan. Bahkan Amerika Serikat telah mensyaratkan agar 
produk-produk menggunakan manajemen pengawasan mutu dengan HACCP 
mulai tanggal 18 Desember 1997 (Wirawan, 2001). 
PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar merupakan salah satu industri 
tepung terigu terbesar yang ada di Indonesia. PT. Eastern Pearl Flour Mills tidak 
hanya berada di Indonesia, namun perusahaan ini juga terdapat di Malaysia, 
Turki, dan Vietnam. Total kapasitas terpasang pabrik untuk giling gandum 
sebesar 3.000ton/hari. 
Perusahaan ini memproduksi 16 produk dalam hal ini tepung terigu yang 
memiliki beragam fungsi pemakaian. Masing-masing tepung terigu yang 
dihasilkan memiliki standar Critical To Quality (CTQ) dengan porsi yang berbeda-
beda. Critical To Quality merupakan elemen dari suatu produk, proses, atau 
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praktek-praktek yang berdampak langsung pada kepuasaan pelanggan. Produk 
dari PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar beserta CTQ nya dapat dilihat pada 
tabel 1.3 di bawah ini. 
Tabel 1.3 Produk Tepung Terigu beserta standar Critical To Quality (CTQ) 
No. Nama Produk Spesifikasi Produk 
1. Gerbang Protein: 14.0% min 
Wet Gluten : 34.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.55% max 
 
2. Gerbang Jingga Protein: 12.0 % min 
Wet Gluten : 30.0 % min 
Moisture : 14.2 % max 
Ash : 0.55 % max 
 
3. Gerbang Mas Protein: 14.0% min 
Wet Gluten : 35.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.50% max 
 
4. Gunung  Protein: 13.0% min 
Wet Gluten : 32.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.60% max 
 
5. K2 Protein: 12.5% min 
Wet Gluten : 32.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.43% max 
 
6. Kompas Protein: 11.5% min 
Wet Gluten : 29.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.60% max 
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7. Kompas Biru 
 
 
Protein: 11.5 % min 
Wet Gluten : 26.5 % min 
Moisture : 14.2 % max 
Ash : 0.55 % max 
 
8. Serdadu Protein: 12.5% min 
Wet Gluten : 32.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.52% max 
 
9. Serdadu Biru Protein: 13.0% min 
Wet Gluten : 34.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.47 % max 
 
10. Serdadu Hijau Protein: 10.5% min 
Wet Gluten : 27.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.52% max 
 
11. Serdadu Jingga Protein: 11.0% min 
Wet Gluten : 30.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.48% max 
 
12. Teko Hijau Protein: 9.0-11.0% min 
Wet Gluten : 21.0-26.0% min 
Moisture : 14.3% max 
Ash : 0.69% max 
 
 
13. Dua Pedang Protein: 10.5 % min 
Wet Gluten : 24.0 % min 
Ash : 0.55 % max 
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14. Gatot Kaca Protein: 10.5% min 
Wet Gluten : 26.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.65% max 
 
 
 
15. White Bear Protein: 8.50 % min 
Wet Gluten : 20.0 % min 
Ash : 0.65 % max 
 
16. Teko Merah Protein: 10.0% min 
Wet Gluten : 24.0% min 
Moisture : 14.2% max 
Ash : 0.45% max 
 
Sumber :www.interflour.com 
Sebagai salah satu penghasil tepung terigu yang terkemuka di Indonesia, 
PT. Eastern Pearl Flour Mills secara konsisten menghasilkan produk dengan 
kualitas yang baik untuk memenuhi kebutuhan masyarakat. Hal ini dapat dilihat 
dari sasaran pertama dari perusahaan ini yang berbunyi Consistent Quality 
Product  yang mengindikasikan bahwa PT. Eastern Pearl Flour Mills benar-benar 
menjadikan kualitas produk sebagai fokusan utama mereka selain itu berbagai 
sertifikat yang telah diperoleh oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills, seperti Good 
Manufacturing Process (GMP) yang merupakan suatu pedoman atau prosedur 
yang menjelaskan bagaimana memproduksi makanan agar aman, bermutu dan 
layak dikonsumsi. Sertifikat ini menjamin bahwa seluruh produk yang dihasilkan 
memiliki kualitas dan tingkat keamanan yang terbaik.  
Sertfikat selanjutnya adalah HCCP (Hazard Analytical Critical Control 
Point), HCCP pada dasarnya merupakan alat untuk membantu mengidentifikasi 
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dan mengendalikan bahaya keamanan pangan yang mungkin terjadi dalam 
bisnis makanan. 
Halal Certification yang menjamin bahwa proses produksi dan produk 
yang dihasilkan bersifat halal sesuai dengan prinsip Islami.  
Standard National Indonesia (SNI) untuk menjamin bahwa semua produk 
yang dihasilkan di Indonesia telah memenuhi persyaratan atau aturan dari 
pemerintah Indonesia, SNI juga berfungsi sebagai tanda bahwa produk tersebut 
memiliki keunggulan (Value added). 
ISO 22000:2005 yang merupakan standar sistem manajemen keamanan 
pangan global untuk seluruh rantai pasokan makanan, mulai dari supplier hingga 
kepada konsumen, selanjutnya adalah sertifikat ISO 9001:2008 yang menjamin 
bahwa organisasi akan memberikan produk yang memenuhi persyaratan yang 
ditetapkan. 
International Ship and Port Facility Security (ISPS) Code yang merupakan 
aturan mengenai langkah-langkah untuk meningkatkan keamanan terhadap 
kapal dan fasilitas pelabuhan yang digunakan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills 
dalam proses produksinya.  
Kesemua sistem mutu tersebut bertujuan untuk mempertahankan dan 
meningkatkan konsistensi mutu produk sesuai persyaratan masing-masing agar 
menjadi perusahaan terpercaya, bereputasi baik di tingkat nasional mapun global 
terutama dari aspek higienitas sebagai produk konsumsi, baik sebagai konsumsi 
pokok maupun sebagai konsumsi sampingan atau tambahan. 
Untuk menjamin konsistensi mutu luaran perusahaan ini dari waktu ke 
wakut mendorong dan menginspirasi saya menjadikan perusahaan ini sebagai 
objek penelitian dengan meneliti pengendalian mutu produk menggunakan 
metode Six Sigma yang belakangan ini telah menjadi bagian dari ISO Series 
10 
 
 
 
yaitu ISO 13053-1: Metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and 
Control). 
Adapun judul penelitian yang saya usulkan adalah “Analisis 
Pengendalian Mutu Proses Pembuatan Tepung Terigu pada PT. Eastern 
Pearl Flour Mills Makassar, Sulawesi Selatan”. 
1.2. Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang di atas, maka rumusan masalah dalam 
penelitian ini adalah : 
1. Apakah proses produksi pembuatan tepung terigu pada PT. Eastern Pearl 
Flour Mills Makassar tetap konsisten menghasilkan produk sesuai dengan 
spesifikasi yang telah ditetapkan? 
2. Berapa besar Deffect Per Million Opportunity (DPMO) dan tingkat Sigma 
yang dicapai dari proses produksi saat ini? 
1.3. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan penelitian dalam 
penelitian ini adalah : 
1. Untuk mengetahui konsistensi hasil proses produksi pembuatan 
tepung terigu pada PT. Eastern Pearl Flour MillsMakassar agar tetap 
sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan. 
2. Untuk mengetahui besarnya Deffect Per Million Opportunity (DPMO) 
dan tingkat Sigma yang dicapai dari proses produksi saat ini. 
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1.4. Kegunaan Penelitian 
1.4.1. Kegunaan Teoritis 
1. Bagi pengembangan ilmu penelitian ini merupakan media belajar 
memecahkan masalah besar secara ilmiah dan memberikan 
sumbangan pemikiran berdasarkan disiplin ilmu yang diperoleh 
dibangku kuliah.  
2. Bagi akademis penelitian ini diharapkan dapat menambah referensi, 
informasi, dan wawasan teoritis khususnya tentang metode Six 
Sigma yang dikonversikan dari data DPMO.  
1.4.2. Kegunaan Praktis 
Bagi perusahaan terkait, hasil penelitian ini kiranya dapat 
memberigambaran bagi perusahaan-perusahaan khususnya PT. Eastern 
Pearl Flour Mills sebagai objek dari penelitian ini untuk memberikan 
pertimbangan dan masukan mengenai konsep Manajemen Mutu dengan 
metode Six Sigma guna senantiasa mempertahankan dan meningkatkan 
kualitas produknya. 
1.5. Ruang Lingkup Penelitian 
Ruang lingkup penelitian ini berguna untuk memberi gambaran yang jelas 
tentang batasan masalah dalam penelitian sejauh  mana pengendalian mutu 
proses pembuatan tepung terigu pada PT. Eastern Pearl Flour Mills. 
1.6. Sistematika Penelitian 
Sistematika penulisan ini terdiri dari beberapa bab yang secara rinci 
sebagai berikut : 
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BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini menguraikan tentang latar belakang, perumusan masalah, tujuan, 
manfaat penelitian, ruang lingkup penelitian serta sistematika penulisan. 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
 Dalam bab ini diuraikan teori-teori yang berhubungan dengan pokok 
permasalahan yang dipilih yang akan dijadikan landasan dalam penulisan skripsi 
ini. Selain itu di bab ini juga dijelaskan mengenai kerangka pikir dan hipotesis 
dari penelitian ini. 
BAB III METODE PENELITIAN 
Bab ini meliputi rancangan penelitian, tempat dan waktu penelitian, 
populasi dan sampel, jenis dan sumber data, teknik pengumpulan data, variabel 
penelitian dan definisi operasional, instrumen penelitian, dan yang terakhir 
analisis data. 
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Bab ini menguraikan mengenai gambaran perusahaan dan analisis data 
serta pembahasan teoritis. 
BAB V PENUTUP 
Bab ini menjabarkan kesimpulan dan saran berkaitan dari hasil penelitian 
dan pembahasan yang yang diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-pihak yang 
memiliki kepentingan terhadap penelitian terkait. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
2.1. Manajemen Mutu dari Berbagai Konsep 
2.1.1. Filosofi Mutu dan Manajemen Mutu 
Filosofi mutu dan Manajemen Mutu Terpadu (MMT), terjemahan dari 
“Total Quality Management” (TQM)”, bermula di Amerika Serikat (AS) dalam 
tahun 30-an. Meskipun bermula di Amerika Serikat, MMT tidak begitu 
mendapat perhatian di AS. Tetapi pada tahun 50-an, setelah Perang Dunia II, 
para pemimpin perusahaan Jepang mempelajari MMT dari para ahli AS dan 
menerapkannya dengan berbagai penyesuaian tertentu. Sistem Manajemen 
Mutu di Jepang disebut “Total Quality Control” (TQC)” atau Pengendalian 
Mutu Total. Efek dari penerapan sistem manajemen mutu tersebut membuat 
industri Jepang maju dengan pesat, sehingga barulah pada tahun 80-an para 
pengusaha AS menyadari sebab-sebab kekalahan mereka terhadap produk-
produk Jepang. Hal ini membuat mereka kembali mempelajari MMT dan 
menerapkannya, sehingga produk-produk AS dapat menyaingi produk-produk 
Jepang (Tampubolon, 2001:37). 
2.1.2. Pengertian Dasar dari Mutu atau Kualitas 
Pengertian Mutu atau Kualitas menurut (Tampubolon, 2001:106), 
“Dalam bahasa Indonesia (BI), mutu disebut juga kualitas. Kata kualitas 
masuk ke dalam BI dari bahasa Inggris, yaitu quality¸dan kata ini 
sesungguhnya berasal dari bahasa Latin, yaitu qualitas yang masuk ke dalam 
bahasa Inggris melalui bahasa Prancis Kuno, yaitu qualite. Dalam kamus-
kamus lengkap (kamus komprehensif) bahasa Inggris, kata itu mempunyai 
banyak arti. Tiga di antaranya : (1) suatu sifat atau atribut yang khas dan 
membuat berbeda; (2)  standar tertinggi sifat kebaikan; dan (3) memiliki sifat 
kebaikan tertinggi”. 
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kualitas memiliki banyak pengertian yang berbeda-beda, dan 
bervariasi dari yang konvensional sampai yang lebih strategik. Definisi kualitas 
dari segi konvensional biasanya menggambarkan karakteristik langsung dari 
suatu produk seperti : performansi (performance), keandalan (reliability), 
mudah dalam penggunaan (ease of use), estetika (esthetics) dan sebagainya. 
(Gaspersz, 2001:4) 
Adapun pada definisi strategik, kualitas adalah segala sesuatu yang 
mampu memenuhi keinginan atau kebutuhan pelanggan (meeting the needs 
of customers). (Gaspersz, 2001:4) 
Dalam ISO 8402 (Quality Vocabulary), kualitas didefinisikan sebagai 
totalitas dari karakteristik suatu produk yang menunjang kemampuannya 
untuk memuaskan kebutuhan yang dispesifikasikan atau ditetapkan. Kualitas 
seringkali didefinisikan sebagai kepuasan pelanggan (conformance to the 
requirements) (Gaspersz, 2001:5). 
Menurut (Gaspersz, 2001:5), 
Di samping pengertian kualitas seperti yang telah disebutkan di 
atas, kualitas juga dapat diartikan sebagai segala sesuatu yang 
menentukan keputusan pelanggan dan upaya perubahan ke arah 
perbaikan terus-menerus sehingga dikenal istilah : Q-MATCH 
(Quality = Meets Agreed Terms and Changes).  
 
Menurut Gaspersz (2001:5), 
Berdasarkan definisi tentang kualitas baik yang konvensional maupun 
yang lebih strategik, kita boleh menyatakan bahwa pada dasarnya 
kualitas mengacu kepada pengertian pokok berikut: 
1. Kualitas terdiri dari sejumlah keistimewaan produk, baik 
kesitimewaan langsung maupun keistimewaan atraktif yang 
memenuhi keinginan pelanggan dan dengan demikian 
memberikan kepuasan atas penggunaan produk itu. 
2. Kualitas terdiri dari segala sesuatu yang bebas dari kekurangan 
atau kerusakan. 
 
Berdasarkan pengertian dasar tentang kualitas di atas, tampak 
bahwa kualitas selalu berfokus pada pelanggan (customer focused quality). 
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Dengan demikian produk-produk didesain, diproduksi, serta pelayanan 
diberikan untuk memenuhi keinginan pelanggan. 
2.1.3. Definisi Manajemen Kualitas 
Manajemen Kualitas (Quality Management) atau Manajemen Kualitas 
Terpadu (Total Quality Management = TQM) didefinisikan sebagai suatu cara 
untuk meningkatkan kinerja suatu perusahaan secara terus-menurus 
(continuous performance improvement) pada setiap tingkatan operasi atau 
proses, dalam setiap area fungsional dari suatu organisasi, dengan 
menggunakan semua sumber daya manusia dan modal yang tersedia. 
(Gaspersz, 2001:5) 
Menurut (Gaspersz, 2001:6),  
ISO 8402 (Quality Vocabulary) mendefinisikan Manajemen Kualitas 
sebagai semua aktivitas dari fungsi manajemen secara keseluruhan yang 
menentukan kebijaksanaan kualitas, tujuan-tujuan dan tanggung jawab, 
serta mengimplementasikannya melalui alat-alat seperti perencanaan 
kualitas (quality planning), pengendalian kualitas (quality control), 
jaminan kualitas (quality assurance) dan peningkatan kualitas (quality 
improvement).  
 
Perencanaan kualitas (quality planning) adalah tahap dimana organisasi 
menetapkan dan mengembangkan tujuan dan kebutuhan untuk kualitas 
(Gaspersz, 2001:6). 
Pengendalian (quality control) adalah berbagai teknik dan kegiatan 
operasional yang digunakan untuk memenuhi persyaratan kualitas. 
(Gaspersz, 2001:6) 
Jaminan kualitas (quality assurance) adalah semua tindakan yang 
terencana dan sistematik yang diterapkanserta didemonstrasikan untuk 
memberikan kepercayaan yang cukup bahwa produk akan memuaskan 
kebutuhan untuk kualitas tertentu. (Gaspersz, 2001:6) 
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Peningkatan kualitas (quality improvement) adalah berbagai tindakan 
yang diambil guna meningkatkan nilai produk untuk pelanggan dengan cara 
peningkatan efektivitas dan efisiensi dari proses dan aktivitas melalui struktur 
organisasi. (Gaspersz, 2001:6) 
2.1.4. Manajemen Mutu dari Perspektifberbagai Tokoh 
2.1.4.1. Konsep Dr. Joseph M. Juran 
Menurut (Gaspersz, 2001:7), 
Dr. Joseph M. Juran salah seorang guru dalam manajemen kualitas 
memberikan definisi tentang manajemen kualitas sebagai suatu 
kumpulan aktivitas yang berkaitan dengan kualitas teretntu yang memiliki 
karakteristik : 
1. Kualitas menjadi bagian dari setiap agenda manajemen atas. 
2. Sasaran kualitas dimasukkan dalam rencana bisnis. 
3. angkauan sasaran diturunkan dari benchmarking : fakus adalah 
pada pelanggan dan pada kesesuaian kompetisi; di sana adalah 
sasaran untuk peningkatan kualitas tahunan. 
4. Sasaran disebarkan ke tingkat yang mengambil tindakan. 
5. Pelatihan dilaksanakan pada semua tingkat. 
6. Pengukuran ditetapkan seluruhnya. 
7. Manajer atas secara teratur meninjau kembali kemajuan 
dibandingkan dengan sasaran. 
8. Penghargaan diberikan untuk performansi terbaik. 
9. Sistem imbalan (reward system) diperbaiki. 
 
Konsep trilogi kualitas, yaitu : perencanaan kualitas (quality 
control), pengendalian kualitas (quality control), dan perbaikan atau 
peningkatan kualitas (quality improvement) merupakan konsep dari Dr. 
Juran (Gaspersz, 2001:7) 
Menurut Gaspersz (2001:9), pandangan Dr. Juran tentang isu-isu 
utama lain yang berkaitan dengan manajemen kualitas adalah : 
1. Mempersingkat siklus pengembangan produk melalui 
perencanaan partisipatif, rekayasa berbarengan (concurrent 
engineering), dan pelatihan kepada perencana dalam metode 
dan alat-alat manajemen kualitas. 
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2. Hubungan dengan pemasok (supplierharus diperbaiki. Jumlah 
pemasok seharusnya dikurangi. Hubungan kerjasama 
(teamworkrelation) seharusnya ditetapkan berdasarkan rasa 
saling percaya. Lama kontrak seharusnya diperpanjang sehingga 
bersifat hubungan jangka panjang. 
3. Pelatihan seharusnya berorientasi pada hasil dan bukan 
berorientasi pada alat. Tujuan utama pelatihan seharusnya 
mengubah perilaku karyawan dan bukan sekadar melatih atau 
mendidik saja. 
2.1.4.2. Dr. W. Edwards Deming 
  Dr. W. Edwards Deming, seorang doktor statistik berkebangsaan 
Amerika Serikat yang merupakan ahli kualitas ternama dan yang mengajarkan 
kepada Jepang tentang konsep pengendalian kualitas, mengemukakan 
bahwa proses industri harus dipandang sebagai suatu perbaikan kualitas 
secara terus-menerus (continuous quality improvement), yang dimulai dari 
sederet siklus sejak adanya ide untuk menghasilkan suatu produk, 
pengembangan produk, proses produksi, sampai pada distribusi kepada 
pelanggan, seterusnya berdasarkan informasi sebagai umpan-balik yang 
dikumpulkan dari pengguna produk (pelanggan) dikembangkan ide-ide untuk 
menciptakan produk lama beserta proses produksi yang ada saat ini. 
(Gaspersz, 2001:9) 
Menurut Deming dalam Gaspersz (2001:9), transformasi 
manajemen menuju kondisi perbaikan secara terus-menerus (continuous 
improvement) diperlukan untuk membangun sistem kualitas modern. 
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2.1.4.3. Philip B. Crosby 
 Crosby merupakan guru mutu ketiga dari AS yang termuda. 
Walaupun yang termuda, Crosby juga berpengaruh dalam pengembangan 
pemahaman tentang mutu dan manajemen mutu. Sumbangan pemikirannya 
yang paling menonjol, walaupun kontroversi, ialah “Quality is Free” (Mutu 
Tidak Mahal) dan “Zero Defects” (Tanpa Cacat). Pandangan ini 
dituangkannya dalam dua topik besar yaitu Vaksin Mutu dan Empat Belas 
Langkah Crosby. (Tampubolon, 2001:57) 
  Menurut Crosby dalam Tampubolon (2001:58), pembudayaan mutu 
dengan vaksinasi harus dilakukan oleh setiap karyawan dan pimpinan. 
Adapun kelima vaksin tersebut adalah Integritas, Sistem, Komunikasi, 
Pelaksanaan dan Kebijakan. (Tampubolon, 2001:58). 
  Empat belas langkah operasional dalam usaha peningkatan mutu 
juga dikemukakan oleh Crosby, seperti membulatkan komitmen manajemen, 
membentuk tim peningkatan mutu, mengidentifikasi masalah pokok, 
memperkirakan biaya mutu, meningkatkan kesadaran dan komitmen setiap 
karyawan terhadap mutu, menyusun sistem tindakan perbaikan, menyusun 
rencana tanpa cacat, melakukan pendidikan atau pelatihan bagi pengawas, 
mengadakan hari tanpa cacat, menentukan tujuan, mengatasi sebab 
kesalahan, memberikan pengakuan, membentuk dan mengaktifkan dewan 
mutu, melakukan lagi. Keempat belas langkah di atas tidaklah harus 
diterapkan sesuai urutan di atas, namun dapat disesuaikan dengan situasi 
yang sedang dihadapi. (Tampubolon, 2001:61) 
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2.1.5. Aplikasi Konsep Kualitas Berdasarkan Pandangan Tradisional dan 
Modern 
Secara tradisional, inspeksi terhadap produk yang selesai dilakukun 
oleh para pembuat produk (manufacturers) yaitu dengan jalan menyortir 
produk yang baik dari yang jelek, kemudian mengerjakan ulang bagian-
bagian produk yang cacat itu. Dengan demikian pengertian tradisional 
tentang konsep kualitas hanya berfokus kepada aktivitas inspeksi untuk 
mencegah lolosnya produk-produk cacat ke tangan pelanggan. Dari 
perspektif sistem kualitas modern, kegiatan inspeksi ini dipandang sebagai 
kegiatan yang sia-sia, karena tidak memberikan kontribusi pada peningkatan 
kualitas (quality improvement). (Gaspersz, 2001:12) 
Pengrtian dari konsep kualitas saat ini lebih luas daripada sekadar 
aktivitas inspeksi. Pengertian modern dari konsep kualitas adalah 
membangun sistem kualitas modern. Menurut Gaspersz (2001:13), sistem 
kualitas modern dapat dicirikan oleh lima karakteristik yang akan diuraikan 
berikut ini.  
1. Berorientasi pada pelanggan 
2. Adanya partisipasi aktif yang dipimpin oleh manajemen puncak (top 
management) dalam proses peningkatan kualitas secara terus-
menerus. 
3. Adanya pemahaman dari setiap orang terhadap tanggung jawab 
spesifik untuk kualitas. 
4. Adanya aktivitas yang berorientasi pada tindakan pencegahan 
kerusakan, bukan berfokus pada upaya untuk mendeteksi kerusakan 
saja.  
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2.2. Perkembangan Selanjutnya 
Dari tiga guru manajemen mutu (Juran, Deming dan Crosby) tersebut 
melahirkan berbagai kerangka konseptual pada zamannya mulai dari konsep 
Total Quality Management (TQM), Kerangka Kerja Mutu The Toyota Way, 
dan Kerangka Kriteria Baldrige Award.  
Total Quality Management (TQM) dapat didefinisikan sebagai kegiatan 
mengelola keseluruhan organisasi sehingga dapat unggul dalam semua 
dimensi produk dan layanan yang penting bagi pelanggan. 
Elemen filosofis dari TQM adalah berasal dari Nilai inti dan konsep 
yang berupa kualitas yang diharapkan oleh pelanggan, kepemimpinan, 
peningkatan terus-menerus, partisipasi dan pengembangan karyawan, 
respon yang cepat, kualitas desain produk,sistem manajemen yang 
berdasarkan pada pengukuran, data dan analisis, pengembangan kerjasama 
baik dengan pihak internal maupun eksternal, dan tanggungjawab sosial 
perusahaan  terhadap masyarakat dan lingkungan sekitar (Chase and 
Nicholas, 1995:163). 
Untuk alat statistik yang biasanya digunakan terdiri dari berbagai 
Statistical Process Control (SPC) yang digunakan untuk pemecahan 
masalah dan peningkatan terus-menerus oleh tim kualitas. Selain SPC, 
Quality Function Deployment (QFD) juga termasuk salah satu alat statistik 
yang secara khusus digunakan oleh para manajer (Chase and Nicholas, 
1995:163). 
Adapaun alat statistik yang biasanya digunakan oleh Quality Control 
(QC) Department terdiri dari metode Statistical Quality Control (SQC) yang 
biasanya digunakan oleh para pekerja profesional atau ahli pada 
departemen ini (Chase and Nicholas, 1995:163). 
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Gambar 2.1 Konsep Total Quality Management (TQM) 
 
(Sumber : Chase, 2001:261) 
Selanjutnya adalah kerangka kerja mutu The Toyota Way yang 
digambarkan melalui Toyota Production System House (TPS House). 
Diagram ini telah menjadi salah satu simbol yang paling dikenal dalam 
manufaktur modern. (Liker, 2005:39). 
Toyota Production System House (TPS House) dimulai dari meraih 
kualitas terbaik, biaya terendah, dan lead time tersingkat sebagai tujuan. 
Kemudian ada dua pilar luar yaitu Just In Time (JIT) dan jidoka yang pada 
intinya berarti tidak pernah membiarkan produk cacat lewat ke tahapan 
proses berikutnya dan membebaskan orang dari mesin-otomasi dengan 
sentuhan manusia, di pusat dari sistem tersebut adalah orang. Terakhir, 
terdapat berbagai elemen inti yang memasukkan kebutuhan akan 
standardisasi, stabilitas, proses yang handal dan juga heijunka, yang berarti 
mencampur dan meratakan skedul produksi, baik dari segi volume maupun 
bauran produk. Skedul campur merata atau heijunka diperlukan untuk 
mempertahankan agar sistem produksi tetap stabil dan persediaan menjadi 
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minimal. Berikut gambar diagram TPS House atau bisa disebut sebagai 
kerangka kerja mutu dari Toyota (Liker, 2005:39). 
Gambar 2.2 Kerangka Kerja Mutu The Toyota Way 
 
(Sumber : Liker, 2005:40) 
Toyota tidak hanya mengembangkan konsep TPS House namun juga 
berpegang pada ninlai-nilai yang mereka anut atau biasa disebut “4P” 
Toyota Way. 
Menurut Liker (2005:6), adapun rincian Kandungan yang Terdapat 
dalam Model “4P” Toyota Way : 
Bagian I  :  Filosofi Jangka Panjang 
Prinsip 1.  Ambil keputusan manajerial Anda berdasarkan filosofi jangka 
panjang, meskipun mengorbankan sasaran keuangan jangka 
pendek. 
Bagian II  :  Proses yang Benar akan Memberikan Hasil yang Benar 
Prinsip 2.  Ciptakan proses yang mengalir secara kontinu 
untukmengangkat permasalahan ke permukaan. 
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Prinsip 3.  Gunakan sistem “tarik” untuk menghindari produksi berlebih. 
Prinsip 4.  Ratakan beban kerja (Heijunka). (Bekerjalah seperti kura-kura 
dan tidak seperti kelinci) 
Prinsip 5.  Bangun budaya berhenti untuk memperbaiki masalah dan 
untuk memperoleh kualitas yang lebih baik sejak awal. 
Prinsip 6.  Standar kerja merupakan pondasi dari peningkatan 
berkesinambungan dan pemberdayaan karyawan. 
Prinsip 7.  Gunakan pengendalian visual agar tidak ada masalah 
tersembunyi. 
Prinsip 8.  Gunakan hanya teknologi handal yang sudah benar-benar teruji 
untuk membantu orang-orang dan proses anda. 
Bagian III  :  Menambah Nilai untuk Organisasi dengan Mengembangkan 
Orang dan Mitra Kerja 
Prinsip 9.  Kembangkan pemimpin yang benar-benar memahami 
pekerjaannya, mejiwai filosofi, dan mengajarkannya kepada 
orang lain. 
Prinsip 10.  Kembangkan orang dan kelompok yang memiliki kemampuan 
istimewa, yang menganut filosofi perusahaan anda. 
Prinsip 11.  Hormati jaringan mitra dan pemasok Anda dengan memberi 
tantangan dan membantu mereka melakukan peningkatan. 
Bagian IV  :  Menyelesaikan Akar Permasalahan Secara Terus-Menerus 
Untuk Mendorong Pembelajaran Organisasi 
Prinsip 12.  Pergi dan lihat sendiri untuk memahami situasi sebenarnya 
(genchi genbutsu). 
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Prinsip 13.  Buat keputusan secara perlahan-lahan melalui konsensus, 
pertimbangkan semua pilihan dengan seksama; kemudian 
implementasikan keputusan itu dengan sangat cepat. 
Prinsip 14.  Menjadi suatu organisasi pembelajar melalui refleksi diri tanpa 
kompromi (hansei) dan peningkatan berkesinambungan 
(kaizen). Berikut model dari nilai-nilai yang dianut dalam Toyota 
Way. 
Gambar 2.3 Nilai-nilai yang Dianut dalam Toyota Way 
 
(Sumber : Liker, 2005:15) 
Perkembangan selanjutnya setelah konsep Toyot Way adalah 
Baldrige Criteria. Kriteria Baldrige ini telah digunalan oleh ribuan perusahaan 
di Amerika Serikat dengan maksud untuk meningkatkan daya saing dan 
memperbaiki kinerja. Namun kini kriteria ini tidak hanya digunakan di 
Amerika Serikat saja tetapi berbagai negara di dunia pun ikut 
menggunakannya dalam bentuk National Quality Award atau Self-
Assessment (Sadikin, 2012:23). 
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Menurut Sadikin (2012:23), kerangka kerja kriteria Baldrige (Baldrige 
Framework) memiliki tujuh kategori yang dapat kita lihat pada gambar 2.4 
berikut : 
Gambar 2.4 Baldrige Award Criteria Framework : A Systems Perspective 
(Sumber : Sadikin, 2012:24) 
Berdasarkan gambar di atas, posisi puncak merupakan Profil 
Organisasional yang menggambarkan konteks cara-cara bagaimana 
organisasi berjalan (Sadikin, 2012:24) 
Menurut Sadikin (2012:24), Leadership (kategori 1), Strategic 
Planning (kategori 2), Customer Focus (kategori 3) menggambarkan 
Leadership Triad. Ketiga kategori menggambarkan betapa pentingnya fokus 
kepemimpinan terhadap strategi dan pelanggan. 
Workforce Focus (kategori 5), Operations Focus (kategori 6), dan 
Result (kategori 7) menggambarkan Result Triad. Para tenaga kerja bekerja 
dengan menggunakan proses-proses kunci untuk melakukan pekerjaan 
organisasi yang memberi hasil kinerja keseluruhan (Sadikin, 2012:24). 
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Dalam menilai kinerja sebuah perusahaan, Baldrige juga memberikan 
daftar kriteria untuk kinerja yang sukses. Berikut tabel yang menggambarkan 
item-item tersebut beserta pembobotannya. 
Tabel 2.1 Criteria for Performance Excellence – Item Listing 
2000 Categories/Items Point Values 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
Leadership 
1.1 Organizational Leadership 
1.2 Public Responsibility and Citizenship 
Strategic Planning 
2.1 Strategy Development 
2.2  Strategy Deployment 
Customer and Market Focus 
3.1 Customer and Market Knowledge 
3.2 Customer Satisfaction and Relationships 
Information and Analysis 
4.1 Measurement of Organizational Performance 
4.2 Analysis of Organizational Performance 
Human Resource Focus 
5.1 Work System 
5.2 Employee Education, Training and Development 
5.3 Employee Well-Being and Satisfaction 
Process Management 
6.1 Product and Service Processes 
6.2 Support Processes 
 
85 
40 
 
40 
45 
 
40 
45 
 
40 
45 
 
35 
25 
25 
 
55 
15 
125 
 
 
85 
 
 
85 
 
 
85 
 
 
85 
 
 
 
85 
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6.3 Supplier and Partnering Processes 
Business Result 
7.1  Customer-Focused Results 
7.2 Financial and Market Results 
7.3 Human Resource Results 
7.4 Supplier and Partner Results 
7.5 Organizational Effectiveness Results 
15 
 
115 
115 
80 
25 
115 
 
450 
Total Point 1000 
(Sumber : Chase, 2001:265) 
2.2.1. International Standard Organization (ISO) Series 
2.2.1.1. International Standard Organization (ISO) 9001 
ISO 9001 menetapkan persyaratan-persyaratan dan rekomendasi 
untuk desain dan penilaian dari suatu Sistem Manajemen Kualitas, yang 
bertujuan untuk menjamin bahwa organisasi akan memberikan produk 
(barang dan/atau jasa) yang memenuhi persyaratan yang ditetapkan 
berdasarkan kebutuhan spesifik dari para pelanggan (Gaspersz, 2013:12). 
Sistem Manajemen Kualitas Internasional ISO 9001 disusun 
berlandaskan pada delapan prinsip manajemen kualitas yang dapat 
digunakan oleh manajemen senior sebagai suatu kerangka kerja 
(framework) yang membimbing organisasi menuju peningkatan kinerja. 
Delapan prinsip manajemen tersebut adalah fokus pelanggan, 
kepemimpinan, keterlibatan orang, pendekatan proses, pendekatan sistem 
terhadap manajemen, peningkatan terus-menerus. (Gaspersz, 2013:13) 
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2.2.1.2. International Standard Organization (ISO) 14001 
ISO 14001 merupakan Standar Internasional untuk sistem 
manajemen lingkungan, yang memungkinkan organisasi mengembangkan 
dan menetapkan kebijakan dan tujuan-tujuan yang berkaitan dengan sistem 
manajemen lingkungan. Tujuan dari ISO 14001 adalah membantu semua 
jenis organisasi untuk melindungi lingkungan, untuk mencegah polusi, dan 
untuk meningkatkan kinerja lingkungan organisai. (Gaspersz, 2013:115) 
Berikut adalah gambar model sistem manajemen lingkungan ISO 14001. 
Gambar 2.5 Model Sistem Manajemen Lingkungan ISO 14001 
 
    (Sumber : Gaspersz, 2013:117) 
2.2.1.3. Occupational Health and Safety Assessment Series (OHSAS) 
18001 
Occupational Health and Safety Assessment Series (OHSAS) 18001 
merupakan Standar Internasional untuk sistem manajemen K3 (Kesehatan 
dan Keselamatan Kerja), standar ini memungkinkan organisasi 
mengendalikan risiko-risiko yang berkaitan dengan K3 serta meningkatkan 
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kinerja K3. (Gaspersz, 2013:79) Adapun model sistem manajemen K3 
(Standar OHSAS 18001) dapat dilihat pada gambar di bawah ini. 
Gambar 2.6 Model Sistem Manajemen K3 (Standar OHSAS 18001) 
 
(Sumber : Gaspersz, 2013:80) 
2.2.1.4. International Standard Organization (ISO) 22000 
  ISO 22000 merupakan Sistem Manajemen Keamanan Pangan 
(Food Safety Management System = FSMS) yang membantu 
mengendalikan dan mengurangi bahaya-bahaya keamanan pangan. 
(Gaspersz, 2013:339) 
  Menurut Gaspersz (2013:339) 
Sertifikasi ISO 22000 mencakup semua proses dalam rantai makanan 
(food chain) yang berdampak pada keamanan dari produk akhir. ISO 
22000 menspesifikkan persyaratan-persyaratan untuk sistem 
manajemen keamanan pangan yang komprehensif juga mencakup 
elemen-elemen Good Manufacturing Practices (GMP) dan Hazard 
Analysis Critical Points (HCCP).  
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 Semua organisasi dalam rantai pasokan makanan (food supply 
chain) dari pertanian sampai pelayanan, pemrosesan, transportasi dan 
penyimpanan bahan pangan melalui pengemasan sampai perdagangan 
dapat menggunakan Standar Internasional ISO 22000 dapat digunakan oleh 
semua organisasi dalam rantai (Gaspersz, 2013:339). 
2.2.1.5. International Standard Organization (ISO) 26000 
  ISO 26000 merupakan standar internasional untuk sistem 
tanggung jawab sosial perusahaan, berbeda dengan sertifikasi seperti ISO 
9001 dan ISO 14001, ISO 22000 hanya sebagai petunjuk untuk tanggung 
jawab sosial dari organisasi apa saja tanpa memandang ukuran dan lokasi 
organisasi itu. (Gaspersz, 2013:469). 
 Organisasi disarankan untuk mempertimbangkan sosial, lingkungan, 
hukum, budaya, politik dan keragaman organisasi, serta perbedaan dalam 
kondisi ekonomi, sementara tetap konsisten dengan perilaku norma-norma 
internasional dalam menerapkan Standar Internasional ISO 26000 ini  
(Gaspersz, 2013:473). 
2.2.1.6. International Standard Organization (ISO) 28000 
Menurut Gaspersz (2013:550)  
ISO 28000 adalah Standar Internasional Sistem Manajemen Keamanan 
Rantai Pasokan (Security Management System for the Supply Chain) 
yang telah dikembangkan secara khusus untuk perusahaan-
perusahaan logistik dan organisasi yang mengelola operasional rantai 
pasokan (supply chain operations). 
 
 ISO 28000 dapat diterapkan untuk semua ukuran dan jenis 
organisasi yang terlibat dalam pembelian, manufaktur, jasa, penyimpanan, 
pengangkutan dan atau proses penjualan yang ingin menerapkan dan 
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memelihara sistem manajemen yang aman untuk rantai pasokan mereka. 
(Gaspersz, 2013:550). 
2.2.1.7. International Standard Organization (ISO) 31000 
 ISO 31000 dapat digunakan sebagai panduan untuk membangun 
atau menerapkan sistem manajemen risiko. ISO 31000 memberikan prinsip-
prinsip dan petunjuk generik tentang manajemen risiko dan dapat diterapkan 
pada keseluruhan organisasi dalam suatu jangkauan aktivitas yang luas, 
termasuk strategi-strategi dan keputusan-keputusan, operasi, proses-proses, 
fungsi-fungsi, proyek-proyek, produk-produk, jasa-jasa, harta-harta (assets), 
dan lain-lain. Serupa dengan ISO 26000, ISO 31000 juga tidak dimaksudkan 
untuk tujuan sertifikasi. (Gaspersz, 2013:584) 
2.2.1.8. International Standard Organization (ISO) 19011 
  ISO 19011 memberikan petunjuk tentang audit sistem-sistem 
manajemen, mencakup prinsip-prinsip audit, pengelolaan program audit, dan 
pelaksanaan audit sistem manajemen, juga panduan tentang evaluasi 
kompetensi individual yang terlibat dalam proses audit, termasuk orang yang 
mengelola program audit, auditor, dan tim audit. (Gaspersz, 2013:735) 
2.2.1.9. International Standard Organization (ISO) 13053-1 – Metodologi 
DMAIC 
ISO 13053-1 – metode DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-
Control) adalah metodologi peningkatan terus-menerus yang dipergunakan 
dalam program Six Sigma atau Lean Six Sigma. (Gaspersz, 2013:629).  
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Sehgal (2013:450) menjelaskan tahap Define merupakan tahapan 
dimana perusahaan menentukan masalah apa saja yang terjadi untuk 
mempermudah kita untuk menentukan capaian perbaikan yang diinginkan. 
Tahap Measure merupakan fase yang mengidentifikasi cacat pada 
produk dengan cara mengumpulkan informasi dasar yang valid tentang 
proses produksi dan menetapkan tujuan perbaikan (Sehgal, 2013:450). 
Tahap Analyze yaitu memeriksa data yang dikumpulkan untuk 
menghasilkan daftar sumber variasi yang diprioritaskan. Pada tahap inilah 
tujuan baru ditetapkan dan peta rute dibuat unutuk menutup kesenjangan 
antara kinerja saat ini dan target (Sehgal, 2013:450). 
Tahap Improve merupakan tahap untuk menghilangkan penyebab 
cacat. Tujuan dari tahap  ini adalah untuk mengidentifikasi, menguji dan 
menerapkan solusi untuk masalah tersebut; baik pada sebagian atau 
seluruhnya. Pada tahap ini diperlukan Identifikasi solusi kreatif untuk 
menghilangkan akar penyebab utama agar kita dapat memperbaiki dan/atau 
mencegah masalah proses (Sehgal, 2013:450). 
Tahap Control, tahap ini berfungsi untuk memastikan bahwa cacat 
tidak terulang lagi, tahap kontrolbersifat preventif (pencegahan). Semua 
masalah spesifik yang diidentifikasi dari tahap analisis ditangani dalam fase 
kontrol, dalam hal ini mendefinisikan rencana pengendalian yang 
menentukan pemantauan proses dan tindakan perbaikan. Fase ini 
menyediakan alokasi sumber daya secara sistematis untuk memastikan 
proses berlanjut di jalur optimalisasi baru. Tahap kontrol juga memastikan 
bahwa kondisi proses yang baru didokumentasikan dan dipantau (Sehgal, 
2013:451). 
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Kesemua rentetan proses tersebut (DMAIC) digunakan untuk 
mempertahankan maupun meningkatkan kualitas proses dan produk dari 
sebuah perusahaan. 
Eisenhower dalam Ganguly (2012:1) menjelaskan bahwa metode 
DMAIC digunakan untuk menunjukkan kinerja kualitas yang dinyatakan 
dalam bentuk persentasi tingkat kecacatan yang dikonversi ke dalam satuan 
sigma, kemudian dapat digunakan untuk mengembangkan sistem kualitas 
suatu perusahaan. 
Six Sigma didefinisikan sebagai suatu metodologi yang menyediakan 
alat-alat untuk peningkatan proses bisnis dengan tujuan untuk menurunkan 
variasi proses dan meningkatkan kualitas produk. (Gaspersz, 2006:2) 
Sasaran Six Sigma adalah meningkatkan kapabilitas proses 
sepanjang value stream untuk mencapai (zero defects) dan menghilangkan 
variasi. APICS Dictionary (2005) mendefisikan value stream sebagai proses-
proses untuk membuat, memproduksi, dan menyerahkan produk (barang 
dan/atau jasa) ke pasar. (Gaspersz, 2006:1) 
Menurut Gaspersz (2013:645) tujuan Six Sigma adalah untuk 
peningkatan kinerja kualitas yang memberikan peningkatan keuntungan 
(profit) melalui menangani isu-isu bisnis yang serius yang mungkin telah ada 
untuk jangka waktu lama. Kekuatan pendorong di balik pendekatan Six 
Sigma adalah untuk menciptakan organisasi yang kompetitif dan untuk 
menghilangkan kesalahan-kesalahan dan pemborosan (waste).  
ISO 13053-1 disiapkan oleh Komite Teknik ISO/TC 69 (Internasional 
Organization for Standardization/Technical Committee 69), yaitu Komite 
Penerapan Metode Statistik, Sub Komite SC 7, yaitu Sub Komite Penerapan 
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Teknik Statistik Terkait untuk Implementasi Six Sigma. (Gaspersz, 
2013:646). 
2.3. Berbagai Ukuran yang Lazim Digunakan dalam Metode Six Sigma 
2.3.1. Konsep Defect Per Million Opportunities (DPMO) dan Six Sigma  
 Konsep Defect Per Million Opportunities (DPMO) menurut Gaspersz 
(2002:7) adalah :  
Defect Per Million Opportunities (DPMO) merupakan ukuran kegagalan 
dalam Program Peningkatan Kualitas Six Sigma, yang menunjukkan 
kegagalan per sejuta kesempatan. Target dari pengendalian kualitas Six 
Sigma Motorola sebesar 3,4 DPMO seharusnya tidak diinterpretasikan 
sebagai 3,4 unit output yang cacat dari sejuta unit output yang 
diproduksi, tetapi diinterpretasikan sebagai dalam satu unit produk 
tunggal terdapat rata-rata kesempatan untuk gagal dari suatu 
karakteristik CTQ (Critical-to-quality) adalah hanya 3,4 kegagalan per 
satu juta kesempatan (DPMO).  
 Menurut Muis (2012:84) analisis DPMO dan tingkat sigma merupakan 
metode yang ada pada six sigma yang terdapat pada tahap Measure, berikut 
penjelasan mengenai caramenentukan DPMO dan tingkat sigma : 
a) Perhitungan DPMO (Defect Per Million Opportunities) 
Perhitungan nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities) dapat diperoleh 
dengan bantuan Excel. Rumus untuk mencari nilai DPMO menurut 
Gaspersz  (2012:675) : 
 
 
b) Perhitungan Six Sigma 
Nilai Sigma dapat diperoleh dengan bantuan Excel. Rumus untuk mencari 
nilai sigma menurut Gaspersz (2012:675) : 
 
1000000-normsdist((USL-XBAR)/S)*1000000+normsdist((LSL-
XBAR/S)*1000000 
 
normsinv [(1000000 – DPMO)/1000000] + 1,5 
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2.3.2. Peta Kendali (Control Chart) 
2.3.2.1. Penggunaan Peta kendali 
  Peta kendali (control charts) pertama kali diperkenalkan oleh Dr. 
Walter Andrew Shewhart dari Bell Telephone Laboratories, Amerika Serikat. 
Peta-peta kendali (control charts) merupakan alat ampuh dalam 
mengendalikan proses. Pada dasarnya peta-peta kendali dipergunakan untuk 
(Gaspersz, 2012: 521) : 
1. Peta-peta kendali digunakan untuk mencapai suatu keadaan 
terkendali secara statistikal, dimana semua nilai rata-rata dan range 
dari sub-sub kelompok contoh (sample subgroups) berada dalam 
batas-batas pengendalian (control limits), oleh karena itu variasi 
penyebab-khusus menjadi tidak ada lagi dalam proses itu. 
2. Memantau proses secara terus-menerus sepanjang waktu agar 
proses tetap stabil secara statistikal dan hanya mengandung variasi 
penyebab-umum (common-causes variation). 
3. Menentukan kemampuan proses (process capability). Setelah proses 
berada dalam pengendalian statistikal, batas-batas dari variasi proses 
dapat ditentukan. 
  Menurut Gaspersz (2012: 522) Pada dasarnya setiap peta kendali 
memiliki : 
1. Garis Tengah (Central Line), yang biasa dinotasikan sebagai CL. 
2. Sepasang batas kontrol (control limits), dimana satu batas kontrol 
ditempatkan di atas garis tengah yang dikenal sebagai batas 
kontrol atas (upper control limit), biasa dinotasikan sebagai UCL, 
dan yang satu lagi ditempatkan di bawah garis tengah yang 
dikenal sebagai batas kontrol bawah (lower control limit), biasa 
dinotasikan sebagai LCL. 
3. Tebaran nilai-nilai karakteristik kualitas yang menggambarkan 
keadaan dari proses. Jika semua nilai-nilai yang ditebarkan (diplot) 
pada peta itu berada di dalam batas-batas kontrol tanpa 
memperlihatkan kecenderungan tertentu, maka proses yang 
berlangsung dianggap sebagai berada dalam keadaan terkontrol 
atau terkendali secara statistikal atau dikatakan berada dalam 
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pengendalian statistikal. Namun, jika nilai-nilai yang ditebarkan 
pada peta itu jatuh atau berada di luar batas-batas kontrol atau 
memperlihatkan kecenderungan tertentu atau memiliki bentuk 
yang aneh, maka proses yang berlangsung sebagai berada dalam 
keadaan di luar kontrol (tidak terkontrol) atau tidak berada dalam 
pengendalian statistikal sehingga perlu diambil tindakan korektif 
untuk memperbaiki proses yang ada.  
 
 
Gambar 2.7 Peta kendali untuk Proses Terkendali 
 
Sumber : (Gaspersz, 2012: 524) 
 
Gambar 2.8 Peta kendali untuk Proses Tidak Terkendali 
(Terdapat Variasi Penyebab Khusus) 
 
Sumber : (Gaspersz, 2012: 524) 
Keterangan : 
CL = Garis Tengah (Central Line) 
UCL = Batas Kontrol Atas (Upper Control Line) 
LCL = Batas Kontrol Bawah (Lowe Control Line) 
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2.3.2.2. Proses dengan Dua Batas Kendali (Batas Kendali Atas dan 
Batas Kendali Bawah) 
Menurut Gaspersz (2006:45) 
Dalam suatu proses produksi, terdapat proses yang memiliki spesifikasi 
dengan dua batas kendali. Dua batas kendali ini dimaksudkan bahwa 
proses yang ada menghendaki adanya standar untuk batas atas atau 
UCL (Upper Control Limit) dan juga batas bawah atau LSL (Lower 
Spesification Limit). Kedua batas tersebut harus dipenuhi untuk 
mewujudkan proses produksi yang terkendali. 
 
2.3.2.3. Proses dengan Satu Batas Kendali (Batas Kendali Atas atau 
Batas Kendali Bawah) 
Menurut Gaspersz (2006:46) peta kontrol dapat dibangun untuk satu 
sisi saja, UCL atau LCL, dimana UCL (Upper Control Limit) digunakan untuk 
pengendalian nilai USL (Upper Spesification Limit), atau LCL (Lower Control 
Limit) digunakan untuk pengendalian nilai LSL (Lower Spesification Limit).  
2.3.3. Pemahaman Indeks Proses Kapabilitas 
Process Capability merupakan kemampuan proses untuk 
memproduksi atau menyerahkan output sesuai dengan harapan dan 
kebutuhan pelanggan. Process Capability merupakan suatu ukuran kinerja 
kritis yang menunjukkan proses mampu menghasilkan sesuai dengan 
spesifikasi produk yang ditetapkan oleh manajemen berdasarkan kebutuhan 
dan ekspektasi pelanggan (Gaspersz, 2002:7). 
Menurut Gaspersz (2006:37),  
Perusahaan-perusahaan Lean-Sigma mengandalkan peningkatan 
kapabilitas proses untuk meningkatkan kinerja bottom line seperti : 
reduksi biaya terus-menerus, peningkatan keuntungan terus-menerus, 
perluasan pangsa pasar, dan lain-lain. Berdasarkan alasan ini, 
pengukuran kinerja proses yang menggunakan indeks kapabilitas proses 
menjadi sangat penting dalam program-program Lean-Sigma. 
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Indeks kapabilitas proses dapat dihitung menggunakan rumus Cp = 
(USL – LSL) / 6s, dimana USL = Upper Spesification Limit, LSL = lower 
Spesification Limit dan s adalah simpangan baku proses dari produk yang 
dihasilkan. (Gaspersz, 2006:38) 
Namun jika proses yang ada hanya memiliki satu batas kendali saja 
maka rumus yang digunakan adalah Cpm = Absolut (SL – Xbar)/3s 
(Gaspersz, 2006:47) 
Jika hasil perhitungan Cp menunjukkan angka 2,0 maka proses 
produksi berada pada tingkatan yang terbaik dengan hasil 3,4 DPMO yang 
setara dengan pengendalian 6 Sigma. Secara umum untuk proses produksi 
yang penyebaran produknya terdistribusi secara normal terdapat beberapa 
nilai indeks kapabilitas proses yang setara dengan tingkat sigma sebagai 
berikut : 
Tabel 2.2 Hubungan antara nilai indeks Cp. dengan nilai Sigma 
Cp Kapabilitas Proses 
0,33 1,0 sigma 
0,50 1,5 sigma 
0,67 2,0 sigma 
0,83 2,5 sigma 
1,00 3,0 sigma 
1,17 3,5 sigma 
1,33 4,0 sigma 
1,50 4,5 sigma 
1,67 5,0 sigma 
1,83 5,5 sigma 
2,00 6,0 sigma 
Sumber : Gaspersz (2006:39) 
39 
 
 
 
2.4. Berbagai Keahlian dalam Six Sigma 
2.4.1. Black Belt 
 Gelar ini diberikan kepada pemimpin tim (team leader) yang 
bertanggung jawab untuk pengukuran, analisis, peningkatan dan 
pengendalian proses-proses kunci yang memengaruhi kepuasan pelanggan 
dan/atau pertumbuhan produktivitas. Black Belt adalah orang yang menempati 
posisi pemimpin penuh waktu (full time position) dalam proyek Six Sigma. 
Sebelum menjadi Black Belt, orang ini harus memperoleh pelatihan dari 
Master Black Belt atau konsultas selama kurang lebih 160 jam pelatihan 
efektif, ditambah penanganan sebuah proyek Six Sigma yang berjangka 
waktu empat bulan. Calon Black Belt harus menguasai prinsip-prinsip 
statistika dan mahir dalam pengoperasian paket-paket software statistika, 
seperti : Minitab, Statgraphics, SPSS dan lain-lain. (Gaspersz, 2002:4). 
2.4.2. Green Belt 
 Menurut Gaspersz (2002:5) posisi Green Belt sebenarnya hampir mirip 
dengan orang dengan gelar Black Belt, mereka juga bertanggung jawab untuk 
pengukuran, analisis, peningkatan dan pengendalian proses-proses kunci 
yang memengaruhi kepuasan pelanggan dan juga harus menguasai paket-
paket software statistika. Letak perbedaannya dari gelar Black Belt adalah 
orang-orang bergelar Green Belt posisinya tidak penuh waktu (not full time 
position). 
2.4.3. Master Black Belt 
 Master Black Belt merupakan guru yang melatih Black Belt, sekaligus 
merupakan mentor dan/atau konsultan proyek Six Sigma yang sedang 
ditangani oleh Black Belt. Kriteria pemilihan atau kualifikasi dari seorang 
40 
 
 
 
Master Black Belt adalah keterampilan analisis kuantitatif yang sangat kuat 
dan kemampuan mengajar serta memberikan konsultasi tentang manajemen 
proyek. Master Black Belt merupakan posisi penuh waktu. Seorang Master 
Black Belt dapat menangani sekitar 25-30 orang Black Belt (Gaspersz, 
2002:6). 
2.4.4. Champion 
 Dalam struktur Six Sigma, champion merupakan individu yang 
berada pada manajemen atas (top management) yang memahami Six Sigma 
dan bertanggung jawab untuk keberhasilan dari Six Sigma itu. Dalam 
organisasi besar, Six Sigma akan dipimpin oleh individu penuh waktu, high 
level champion, seperti seorang Executive Vice-President. 
2.5. Penelitian Terdahulu 
 Analisis mengenai SIx Sigmadan pengendalian mutu telah banyak 
dilakukan sebelumnya. Dengan berbagai macam metode yang telah 
digunakan untuk melakukan analisis SIx Sigmadan perbaikan mutu sehingga 
dapat meningkatkan mutu produk serta mengurangi inefisiensi biaya dengan 
cara mengurangi tingkat kecacatan produksi. Berbagai penelitian terdahulu 
yang terkait dengan Six Sigma dapat dilihat pada tabel 2.3 di bawah ini : 
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Tabel 2.3 Penelitian Terdahulu 
NO Nama Peneliti Tahun Judul Penelitian Cacat Produk yang Diteliti 
1 Arief Rahmana dan 
Benni Berutu 
 
2009 Evaluasi Kapabilitas 
Proses Pembuatan 
Produk Ballast 
Close Type 
Menggunakan 
Pendekatan SIx 
Sigmadi PT. 
Nikkatsu Electric 
Works 
 
Pada penelitian ini, 
penyebab kecacatan produk 
diidentifikasi sebagai berikut 
: 1) putus, 2) miring, 3) case 
penyok, 4) kontak, 5) case 
berkarat, 6) putus awal, 7) 
gemuk, dan 8) putus akhir. 
Dengan demikian, jumlah 
CTQ untuk permasalahan ini 
adalah sebanyak 8. Dari 
delapan jenis cacat  
diperoleh nilai Defect per 
million Opportunity (DPMO) 
sebesar 
1334,29 dan nilai sigma 
sebesar 4,50. 
2 Muhaemin 2012  Analisis 
Pengendalian 
Kualitas Produk 
dengan Metode SIx 
Sigmapada Harian 
Tribun Timur. 
Pada penelitian ini, produk 
cacat disebabkan 1) warna 
kabur, 2) tidak register, dan 
3) terpotong melebihi garis 
pinggir. Nilai DPMO sebesar 
44.679 dan nilai sigmayaitu 
3.20 sigma.  
3 Billy Regino 
Mardhy 
 2014  Analisis 
Pengendalian Mutu 
dengan Metode SIx 
Sigmapada PT. 
Katingan Timber 
Celebes di 
Makassar, Sulawesi 
Selatan. 
Pada penelitian ini, 
peneliti meneliti tiga 
proses yaitu : proses 
untuk veneer f/b,  veneer 
core dan proses plywood.  
Pada proses veneer f/b 
terdapat enam jenis faktor 
kecacatan, yaitu : 1) 
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Lubang Kerek, 2) Lubang 
Mata Kayu, 3) Lubang 
Pinggir, 4) Pecah, 5) 
Lapuk, 6) Pinhole dengan 
tingkat DPMO sebesar 
115.000 dan 2,7 sigma. 
Pada proses veener core 
terdapat enam jenis faktor 
kecacatan : 1) Void, 2) 
Overlap, 3) Kekuatan 
Joint, 4) Mata Kayu, 5) 
Lapuk, 6) Hazumari 
dengan tingkat DPMO 
sebesar 123.000 dan 2,66 
sigma. Pada proses 
Plywood  terdapat sepuluh 
jenis faktor kecacatan : 1) 
Overlap, 2) Press Mark, 3) 
Face Pecah, 4) Patah 
Pisau Cutter, 5) Hot Press, 
6) Sander, 7) Benturan, 8) 
Hazumari, 9) Minyak, 10) 
Delaminasi dengan DPMO 
sebesar 29.500 dan 3,39 
sigma.  
4 Saifullah Waspada 2015 Analisis 
Pengendalian Mutu 
Dengan Metode Six 
Sigma Pada PT. 
Semen Bosowa 
Maros 
Penelitian ini meneliti 
tentang kantong semen yang 
digunakan PT. Semen 
Bosowa Maros dengan dua 
jenis faktor kecacatan yaitu 
jahitan dan lem. Nilai DPMO 
sebesar 4624 dengan 4,10 
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sigma. 
5 Rr. Rieka F. 
Hutami dan 
Camelia Yunitasari 
2016 Analisis 
Pengendalian 
Kualitas Produk 
dengan Metode Six 
Sigma pada 
Perusahaan 
Percetakan PT. 
Okantara 
Pada penelitian ini, 
penyebab kecacatan produk 
diidentifikasi sebagai berikut 
: 1) Potongan Tidak Sesuai, 
2) Warna Tidak Rata, 3) 
Robek, 4) Terlipat. Nilai 
DPMO sebesar 11.395,2452 
dengan nilai sigma sebesar 
3,8. 
(Sumber : Diolah, 2017) 
2.6. Kerangka Pemikiran 
Mutu suatu produk merupakan hal yang perlu mendapatkan perhatian 
utama dari sebuah perusahaan karena mutu produk sangatlah erat kaitannya 
dengan kepuasan pelanggan atau konsumen.  
Kualitas sebuah produk dalam hal ini cacat atau tidaknya produk 
tersebut sangatlah bergantung pada proses produksinya serupa dengan 
produk tepung terigu yang dihasilkan oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills. 
Penelitian ini akan menilai bagaimana pengendalian mutu dari tepung terigu 
yang diproduksi. Beberapa varian produk akan diteliti melalui sampel produk 
yang diperoleh dari bagian laboratorium lalu akan dibandingkan dengan 
standar Critical To Quality (CTQ) yang telah ditetapkan oleh perusahaan. 
Setelah data diperoleh barulah akan dilakukan perhitungan Defect Per Million 
Opportunity (DPMO), Six Sigma, dan juga perhitungan Kapabilitas Proses 
hingga menarik kesimpulan terkait dengan mutu produk yang telah dinilai. 
Berikut gambar skema kerangka pikir dapat dilihat pada gambar 2.9. 
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                  Gambar 2.9 Kerangka Pemikiran 
  
Standar Critical To 
Quality (CTQ) 
Hasil Pengujian 
Standar Critical To 
Quality (CTQ) 
PT. Eastern Pearl 
Flour Mills 
Makassar 
In Process Tepung 
Terigu 
Berbagai Varian 
Produk Tepung 
Terigu 
DPMO 
Sigma 
Kapabilitas 
Proses 
Kesimpulan 
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2.7. Hipotesis 
Hipotesis dari penelitian ini adalah : 
1. Diduga proses produksi tepung terigu pada PT. Eastern Pearl Flour 
Mills Makassar telah konsisten sesuai dengan spesifikasi produk yang 
telah ditetapkan. 
2. Diduga pengendalian mutu produk pada PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar mencapai 3,4 – 100 Defect Per Million Opportunities 
(DPMO) atau setara dengan 5,22 – 6,0 Sigma. 
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BAB III 
METODE PENELITIAN 
3.1. Rancangan Penelitian 
Jenis data yang digunakan dari penelitian ini adalah hasil pencatatan 
yang dilakukan oleh petugas laboratorium PT. Eastern Pearl Flour Mills terhadap 
dua belas sampel yang diambil di setiap harinya. Adapun metode analisis data 
yang digunakan yaitu Six Sigma yang berfokus pada analisis DPMO (Deffects 
Per Million Opportunities), tingkat sigma, Indeks Kemampuan Proses dan 
pengendalian proses produksinya. 
3.2. Tempat dan Waktu 
  Penelitian ini dilakukan di PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar dimulai 
pada bulan Februari sampai bulan Mei 2017. 
3.3. Populasi dan Sampel 
3.3.1. Populasi 
  Populasi dalam penelitian ini adalah seluruh produk yang 
berjumlah enam belas varian yang dihasilkan oleh perusahaan PT. Eastern 
Pearl Flour Mills yang bergerak dibidang industri pembuatan tepung terigu. 
Namun oleh perusahaan hanya diizinkan untuk meneliti produk Dua 
Pedang dan Gunung. 
3.3.2. Sampel  
  Pada penelitian ini, sampel yang digunakan adalah 100 sampel 
dari produk Dua Pedang dan 92 sampel dari produk Gunung milik PT. 
Eastern Pearl Flour Mills Makassar. Hal ini lazim digunakan untuk 
pengendalian mutu Six Sigma. 
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3.4. Jenis dan Sumber Data 
3.4.1. Jenis Data 
Jenis data yang digunakan terdiri dari : 
a. Data kuantitatif yaitu data yang diperoleh dari perusahaan dalam bentuk 
angka-angka mengenai jumlah produksi tepung terigu selama periode 
waktu tertentu, dan juga data produk yang terkait dengan spesifikasi 
varian pilihan sampel pada PT. Eastern Pearl Flour Mills. 
b. Data kualitatif yaitu data yang diperoleh dari perusahaan dalam bentuk 
informasi baik lisan maupun tulisan yang sifatnya bukan angka, yaitu 
informasi mengenai supplier, pabrik, distributor, proses produksi, 
spesifikasi produk, sertifikat-sertifikat yang dimiliki oleh perusahaan 
terkait dengan pengendalian mutu baik yang berlaku di Indonesia 
maupun yang berlaku secara internasional. 
3.4.2. Sumber Data 
Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan data 
primer dan data sekunder. 
a. Data primer yaitu data yang diperoleh langsung dari obyek penelitian 
dengan mengadakan pengamatan langsung atau wawancara terkait 
informasi perusahaan dan hal-hal yang berkenaan dengan produksi 
dan proses produksinya. 
b. Data sekunder yaitu data yang diperoleh secara tidak langsung melalui 
penelitian kepustakaan baik melalui dokumen-dokumen atau laporan 
tertulis serta informasi lainnya yang berhubungan dengan penelitian ini 
berupa data jumlah produksi, spesifikasi produk serta data yang 
berhubungan dengan produksi.  
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3.5. Teknik Pengumpulan Data 
  Dalam penulisan ini, metode pengumpulan data yang penulis gunakan 
adalah sebagai berikut: 
3.5.1. Observasi 
Penelitian ini dilakukan dengan cara mengadakan pengamatan atau 
peninjauan secara langsung pada obyek penelitian yakni pada perusahaan 
PT. Eastern Pearl Flour Mills yang berada di Kota Makassar untuk 
mendapatkan data-data yang diperlukan sehubungan dengan penelitian ini. 
3.5.2. Interview 
Interview merupakan suatu cara untuk mendapatkan data atau 
informasi dengan tanya jawab secara langsung pada orang yang 
mengetahui tentang obyek yang diteliti. Dalam hal ini adalah dengan pihak 
manajemen/karyawan PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar khususnya 
pada bagian yang mendampingi proses penelitian di perusahaan tersebut. 
3.5.3. Dokumentasi 
Dokumentasi adalah bentuk penelitian yang dilakukan dengan 
mengumpulkan dokumen atau arsip-arsip perusahaan yang berhubungan 
dengan profil perusahaan termasukmasalah produksi seperti jumlah 
produksi, proses produksi tepung terigu, spesifikasi produk. 
3.6. Variabel Penelitian dan Definisi Operasional 
3.6.1. Variabel Penelitian 
   Variabel yang digunakan dalam penelitian adalah variabel bebas 
(metode Six Sigma) dan variabel terikat (mutu produk). 
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3.6.2. Definisi Operasional 
1) Mutu atau Kualitas yaitu menggambarkan karakteristik langsung dari 
suatu produk seperti: performansi (performance), keandalan 
(reliability), mudah dalam penggunaan (ease of use), estetika 
(esthetics) dan sebagainya. Kualitas terdiri dari segala sesuatu yang 
bebas dari kekurangan atau kerusakan. 
2) Sigma, sigma dalam statistik dikenal sebagai simpangan baku 
(standard deviation) yang menyatakan nilai simpangan terhadap nilai 
tengah. 
3) Deffects Per Million Opportunities (DPMO) merupakan ukuran 
kegagalan dalam Program Peningkatan Kualitas Six Sigma, yang 
menunjukkan kegagalan per sejuta kesempatan. 
4) Six Sigmaadalah suatu visi peningkatan mutu menuju target 3,4 
DPMO (Deffectss Per Million Opportunities) atau kegagalan per sejuta 
kesempatan untuk setiap transaksi produk barang dan jasa. 
5) Kapabilitas Proses, yaitu suatu ukuran kinerja kritis yang 
menunjukkan proses mampu menghasilkan sesuai dengan spesifikasi 
produk yang ditetapkan oleh manajemen berdasarkan kebutuhan dan 
ekspektasi pelanggan. 
3.7. Analisis Data 
 Metodologi Six Sigma terdiri atas lima rangkaian proses berurutan yang 
dinamakan proses “DMAIC”, yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, dan 
Control. Pada penelitian ini berfokus pada tahap Measure yakni menentukan 
DPMO dan tingkat sigma pada pengendalian mutu PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar. Berikut ini penjelasannya. 
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a) Menghitung Nilai DPMO (Deffectss Per Million Opportunities) 
Perhitungan nilai DPMO (Deffectss Per Million Opportunities) dapat 
diperoleh dengan bantuan Excel. Rumus untuk mencari nilai DPMO menurut 
Gaspersz  (2012:675) : 
 
 
 
b) Menghitung Nilai Sigma 
Nilai Sigma dapat diperoleh dengan bantuan Excel. Rumus untuk mencari 
nilai sigma menurut Gaspersz (2012:675) : 
 
 
c) Menilai konsistensi hasil proses produksi (spesifikasi produk) dengan 
menggunakan peta kendali 
d) Menghitung Indeks Kemampuan Proses 
1000000-normsdist((USL-XBAR)/S)*1000000+normsdist((LSL-
XBAR/S)*1000000 
normsinv [(1000000 – DPMO)/1000000] + 1,5 
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BAB IV 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
4.1. Deskripsi Objek Penelitian 
4.1.1. Sejarah  Berdirinya PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar 
Pabrik tepung terigu di Makassar didirikan pada tahun 1972 dengan 
status PMA (Penanaman Modal Asing) dengan nama PT. PRIMA INDONESIA 
sampai dengan tahun 1984. Kemudian tahun 1984 menjadi PMDN (Penanaman 
Modal Dalam Negeri) dengan nama PT. BERDIKARI SARI UTAMA FLOUR 
MILLS, yang beralamat di Jalan Hatta No. 302  dan Jalan Nusantara Baru 36 
Makassar. Namun Sejak tahun 2000 PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar 
(EPFM) diambil alih oleh Investor Asing  Interflour Group yang berkantor pusat di 
SWISS kemudian terakhir tahun 2004 berganti nama menjadi PT. Eastern Pearl 
Flour Mills Makassar. 
 Total kapasitas terpasang pabrik untuk giling gandum sebesar 3.000  
ton/hari dengan bahan baku pokok adalah biji gandum.Biji gandum diimport dari 
Australia, Kanada, Amerika Serikat dan Argentina. Secara umum gandum 
dibedakan menjadi 2 jenis yaitu hard wheat (gandum berprotein tinggi) dan 
softwheat (gandum  berprotein rendah). 
 Produk utama PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar ada 5 merk 
terigu yaitu Merk Gunung, Kompas, Gerbang, Teko Merah dan Gatotkaca, 
semua terigu yang dihasilkan merupakan kualitas utama. Tetapi biasanya dalam 
penggunaannya terdapat spesifikasi penggunaan yang berbeda. 
 Untuk memuaskan konsumen terigu  dalam mendapatkan terigu 
dengan mudah didirikan gudang-gudang terigu di beberapa ibu kota provinsi, 
seperti Samarinda (Kalimantan Timur), Banjarmasin (Kalimantan Selatan), 
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Manado (Sulawesi Utara), Lombok (Nusa Tenggara Barat), Gorontalo dan 
Kupang (Nusa Tenggara Timur). Untuk menyebarluaskan  pengetahuan 
pembuatan roti didirikan Pusat Pelatihan Bakery (Baking School) di setiap kota 
yang memiliki gudang terigu EPFM. 
Adapun fasilitas pabrik PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar, yaitu : 
1. Unit Milling  
2. Penerimaan gandum 
3. Silo gandum 
4. Flour silo dan packing produk dan by produk 
5. Gudang tepung 
6. Generator listrik dan mesin boiler 
7. Laboratorium 
8. Office seaside and cityside 
9. Fasilitas lainnya (Work Shop, Masjid, Mushalla, Koperasi, Toko 
Koperasi, Kantor Serikat Pekerja, Kantin, dan Politeknik). 
4.1.2. Struktur Organisasi 
Struktur organisasi perusahaan pada dasarnya memperlihatkan 
hubungan   antara  wewenang, tanggung jawab, tugas dan kedudukan para 
personel dalam  perusahaan. Struktur organisasi juga dimaksudkan sebagai alat 
kontrol serta  pengawasan bahkan dapat menciptakan persatuan dan dinamika 
suatu  perusahaan. Berikut struktur organisasi PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar. 
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Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar. 
 
(Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar) 
4.1.3. Visi, Misi, Kebijakan dan Sasaran PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar 
4.1.3.1. Visi PT. Eastern Pearl Flour MillsMakassar 
Visi dari PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar adalag Menjadi salah 
satu penggiling tepung yang betul-betul terintegrasi dari hulu hingga hilir di Asia 
Tenggara, yang mampu meningkatkan nilai bagi para pemegang saham dan 
konsumen dalam suatu lingkungan kerja yang senantiasa memberikan motivasi 
pada karyawan kami dengan kebanggaan.  
“To be South East Asia’s one truly integrated flour mills, from source to 
market, which increases value for shareholders and customers in an 
environment that motivates our employees with pride”. 
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4.1.3.2. Misi PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar 
Misi dari PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar Kita melayani untuk 
membawa industri kami mengelola secara proaktif rantai persediaan dan 
memproduksi tepung dengan kualitas yang sangat konsisten pada biaya 
terendah.  
“We serve to lead our industry by proactively managing the supply chain 
and producing the most consistent quality flour at the lowest cost” 
4.1.3.3. KebijakanPT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar 
Kebijakan dari PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar adalah sebagai 
kebijakan mutu PT. Eastern Pearl Flour Mills memastikan kepuasan pelanggan 
dengan memproduksi produk-produk yang sesuai dengan semua persyaratan.  
Dengan memusatkan sumber daya yang ada dalam menentukan dan 
memenuhi harapan pelanggan, EPFM akan memproduksi produk-produk dengan 
mutu terbaik, menyerahkan produk secara konsisten yang sesuai dengan 
persyaratan pelanggan, beroperasi optimal dengan skala yang menguntungkan 
dan selalu meningkatkan kepuasan pelanggan secara terus menerus. 
4.1.3.4. Sasaran PT. Eastern Pearl Flour MillsMakassar 
Sasaran dari PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar adalah : 
Produk dengan mutu yang terbaik, Pengiriman tepat waktu, Kepuasan 
pelanggan, Perbaikan terus menerus. 
• Consistent quality product 
•  On-time delivery 
•  Customer satisfaction 
•  Continual improvement 
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4.1.4. Proses Produksi 
Proses pembuatan tepung terigu prinsip dasarnya  adalah memisahkan 
endosperm (bagian yang mengandung tepung) dari kulit gandum kemudian 
menghaluskan endosperm tadi menjadi tepung. Ada beberapa tahapan proses 
penting yaitu tahap cleaning (pembersihan), tahap conditioning (pemberian air 
dan pelunakan) dan tahap milling (penggilingan) gandum. 
Pada tahap cleaning (pembersihan), gandum dibersihkan dari semua 
jenis kotoran (debu, biji-biji lain, kulit buah dan tangkai gandum, dan lain-lain) 
kemudian disikat kulitnya sampai benar-benar bersih. 
Tahap conditioning, tahap ini adalah perlakuan terhadap gandum 
sehingga mencapai kondisi yang paling ideal untuk proses penggilingan. 
Perlakuan ini mencakup penambahan air dan waktu penyerapan air oleh biji 
gandum. Pemberian air pada prosentase tertentu sangat diperlukan untuk 
membuat lapisan kulit gandum menjadi lebih elastis / lunak, terhindar hancur 
yang bisa mengotori tepung sehingga mudah dijadikan tepung pada proses 
penggilingan. 
Tahap Milling atau penggilingan, pada proses ini biji gandum dipecahkan 
kulitnya kemudian dipisahkan dengan ayakan (sifter) menurut granulasi dan jenis 
(endosperm dan kulit). Bagian endosperm yang masih kasar secara bertahap 
direduksi granulasinya menjadi partikel yang lebih kecil dari 145 mikron (0.145 
mm). Pada tahap pemisahan akhir tepung sepenuhnya terpisah dari kulit, 
kemudian tepung dikirim atau ditransfer ke silo tepung, sedangkan kulit ditransfer 
ke pengemasan produk sampingan atau di proses menjadi pellet. 
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4.1.5. Uraian Produksi 
4.1.5.1. Penyiapan Bahan 
Pada tahap ini dimulai pada proses pemindahan gandum dari kapal ke 
tempat penampungan. Gandum yang berasal dari Canada, Australia, Argentina 
dan Saudi Arabia dapat  dikelompokkan menjadi 3 bagian yaitu : 
1. Gandum keras atau hard wheat ( Canada Western Red Springs atau 
CWRS) 
2. Gandum lunak atau soft wheat (Australian Standard White atau ASW) 
3. Medium wheat (Argentina wheat, Canada Prairie Spring atau CPS) 
Biji gandum tersebut diangkut dengan kapal laut cara pemindahan 
dilakukan oleh alat penghusap (Telescope Boaur) ke menara penampung melalui 
alat pemindah (conveyor) biji gandum diantar keunit penimbangan untuk 
disimpan ditempat penampungan (silo). 
4.1.5.2. Proses Pembersihan Gandum 
Sebelum digiling, gandum sebagai bahan baku tepung mengandung 
material asing  (Impurities) yang harus dipisahkan supaya tepung yang dihasilkan 
mempunyai kualitas yang baik.Impurities tersebut dapat berupa : 
1. Biji-bijian  (jagung, kedelai, barley, oats, biji bunga matahari, dan lain-
lain) 
2. Kulit, bunga, batang gandum 
3. Gandum kisut, pecah dan busuk 
4. Batu, kayu dan plastik 
5. Debu 
6. Pasir 
7. Benda logam 
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Prinsip dasar pembersihan gandum berdasarkan peralatan atau mesin 
yang digunakan yaitu : 
1. Berdasarkan ukuran (Separator) 
2. Berdasarkan tahanan udara (TRC,TRR) 
3. Berdasarkan berat jenis (Dry Stoner) 
4. Berdasarkan bentuk dan panjang (Carter day, Trieur) 
5. Berdasarkan sifat magnet (separator)  
6. Berdasarkan gesekan (Scourer) 
Ada dua cara pembersihan gandum yaitu : 
1. Melalui saringan dan pembersihan udara 
Cara alat ini adalah gandum dimasukkan kesaringan yang 
bergoyang yang diserta dengan hembusan udara, sehingga terjadi 
pemiahan berdasarkan ukuran, diameter, dan berat biji alat ini biasa 
disebut TRC. 
2. Separator 
Alat ini bekerja untuk memisahkan gandum dengan tangkai, batu 
dan besi melalui rount separator untuk  memisahkan biji besi dan logam 
lainnya. Selanjutnya dibersihkan lagi dari batu-batu kerikil melalui dry 
stoner untuk memisahkan kulit-kulit luar dari biji gadum, melalui conveyer  
kemudian gandum dipindahkan ke air lock  untuk ditampung ke silo  
pengkondisi (condition in bin). 
4.1.5.3. Proses Pra Penggilingan 
 Sebelum digiling, gandum dibasahi dengan air di wheat dampening 
yang bertujuan : 
1. Brand menjadi liat dan elastis 
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2. Endosperon mudah terpisah dari endosperm 
3. Endosperon menjadi lunak 
4. Moisture tepung yang sesuai Quality Guide 
Beberapa hal yang harus diperhatikan pada saat pelaksanaan dampening 
adalah waktu dampening tergantung dari sifat endosperm, gandum hard 
memerlukan waktu yang panjang, gandum soft memerlukan waktu yang pendek. 
Dapat disimpulkan bahwa perihal waktu harus diperhatikan sebab waktu yang 
kurang lama akan menyebabkan endosperon keras dan branmasih basah 
sedangkan yang terlalu lama  akan mengakibatkan endosperon lunak, lengket 
dan bran menjadi kering.Periode pembasahan dipengaruhi oleh kelembaban 
awal dan kekerasan biji gandum. Pemberian air dilakukan oleh alat penyomprot 
dengan uap basah dalam ruang tertutup dan  dilakukan pencampuran. 
4.1.5.4. Proses Penggilingan (Milling Process) 
Prinsip utama proses penggilingan yaitu memisahkan endosperm dari 
bran dan germmenjadi tepung dengan ekstraksi tinggi dan ash content yang 
rendah (kualitas tepung yang baik). Proses penggilingan gandum dibagi menjadi 
dua proses yaitu proses pemecahan (breaking process) danproses pemurnian 
(furifaction process). 
4.1.5.5. Proses Pengepakan 
Tepung terigu ditampung dalam silo yang terdiri dari tabung besar  
dialirkan melalui pipa-pipa ke unit pengantongan yang dilengkapi dengan alat 
penimbang otomatis. Kantong tepung terigu yang tersedia di tumpahkan ke alat 
“hopper” sehingga secara serentak hopper terbuka dan mengaiirkan tepung  
terigu  kedalam kantong. Proses pengisian berlangsung setelah volume yang 
diinginkan  tercapai secara otomatis.  
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Secara lengkap diagram aliran tahap proses produksi tepung terigu dapat 
dilihat pada gambar 4.2 sebagai berikut : 
Gambar 4.2 Aliran tahap proses produksi tepung terigu 
 
 
 
 
 
 
 
(Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar) 
Proses pembuatan atau penggilingan tepung terigu juga dapat dilihat 
secara lebih jelas pada gambar 4.3 berikut ini : 
Gambar 4.3 Proses Pembuatan Tepung Terigu 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar) 
Kapal Pemindahan gandum 
pembersihan 
Pra-penggilinga 
penggilingan 
pengepakan 
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4.1.6. Hasil Produksi 
Produk yang dipasarkan dan diproduksi oleh  PT. Eastern Pearl Flour 
Mills Makassar terdiri dari 2 bagian yaitu produk utama dan produk sampingan. 
Adapun produk utama yang dihasilkan yaitu tepung terigu yang disebar di 
berbagai wilayah Indonesia sedangkan  produk sampingannya yaitu tepung 
industri, bran, pollard dan pellet. 
Tepung industri merupakan bahan pembuat lem kayu lapis, tepung 
industri ini dikemas dan dipasarkan pada perusahaan-perusahaan pembuatan 
kayu lapis. 
Brand juga merupakan produk sampingan pembuatan tepung terigu yang 
dipasarkan ke konsumen  untuk dijadikan sebagai pakan ternak. 
Pollar juga merupakan produk sampingan pembuatan tepung terigu yang 
dipasarkan ke konsumen  untuk dijadikan sebagai pakan ternak. 
Pellet merupakan campuran brand pollar yang  dipadatkan dan juga 
berfungsi sebagi pakan tenak. 
Kesemua produk sampingan tersebut diekspor ke luar negeri seperti 
Korea, Taiwan, Jepang dan negara-negara lainnya.  
4.2. Hasil Penelitian dan Pembahasan 
4.2.1. Observasi 
Kegiatan Observasi dilaksanakan kurang lebih selama dua  bulan. 
Dimulai dari 2 Februari 2017 hingga 17 April 2017. Pengumpulan data dilakukan 
selama 2 kaliyaitu pada tanggal 13 dan 17 April 2017. Objek pengamatan ialah 
produk merk Gunung dan Dua Pedang yang merupakan produk andalan 
(Fighting product) dari PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar. 
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4.2.2. Critical to Quality (CTQ) 
Critical to Quality (CTQ) adalah atribut-atribut yang sangat penting untuk 
diperhatikan karena berkaitan langsung dengan kebutuhan dan kepuasan 
pelanggan. CTQ merupakan elemen dari suatu produk, proses, atau praktik-
praktik yang berdampak langsung pada kepuasan pelanggan. 
Pada penelitian ini, CTQ untuk masing-masing produk adalah kadar 
Moisture, Protein, Ash, Wet Gluten. 
Moisture biasanya juga disebut kadar air. Jika kadar air tepung tinggi 
maka waktu penyimpanan tidak boleh terlalu lama karena tepung mudah 
diserang mikroorganisme, dan pertimbangan ekonomi, bila kadar air terlalu tinggi 
tidak diterima oleh konsumen. Semakain tinggi kadar moisture pada tepung 
terigu semakin mempercepat munculnya insect growth/mikrobiologi dan 
mempengaruhi aktifitas enzim yang mengakibatkan tepung terigu mudah bau 
dan rusak. Kadar moisture sangat mempengaruhi kinerja proses milling, moisture 
rendah mengakibatkan tidak optimalnya proses dalam memperoleh tepung yang 
berada pada bagian inti gandum. 
Protein terdiri dari dua jenis, yaitu gluten yang merupakan protein yang 
tidak larut air dan pati yang merupakan protein yang larut air.  
Ash merupakan mineral anorganik yang berada pada bran/bagian luar 
gandum yang muncul pada saat proses penggilingan gandum 
berlangsung/milling. Ash diperoleh dari daerah antara bran dan aleurano pada 
gandum. Pada aleurano terdapat banyak mineral anorganik yang nantinya akan 
menjadi kadar ash. Kandungan mineral dalam tepung dapat menggambarkan 
banyaknya  bran/alleurone/offal/material lain yang masuk ke dalam tepung. 
Wet Gluten atau gluten basah merupakan protein yang tidak larut dengan 
air yang terdapat pada tepung terigu yang telah menjadi adonan kemudian dicuci 
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bersih dan tersisa gumpalan yang berwarna kekuningan dan elastis. Gluten 
berfungsi untuk membuat adonan menjadi kenyal, elastis, dapat membentuk 
serat dan dapat mengembang karena kemampuannya mengikat udara. 
Untuk produk merk Gunung, spesifikasi atau CTQ yang telah ditentukan 
oleh perusahaan adalah sebagai berikut : 
1. Kadar Moisture sebesar 14,2% max 
2. Kadar Protein sebesar 13,0% min 
3. Kadar Ash sebesar 0,60% max 
4. Kadar Wet Gluten sebesar 32% min 
Produk selanjutnya adalah merk Dua Pedang yang memiliki spesifikasi 
seperti berikut : 
1. Kadar Moisture sebesar 14,2% max 
2. Kadar Protein sebesar 10,5% min 
3. Kadar Ash sebesar 0,55% max 
4. Kadar Wet Gluten sebesar 24% min 
4.3. Defect Per Million Opportunities (DPMO) 
Nilai Defect Per Million opportunities (DPMO) untuk setiap komponen 
penyusun tepung terigu pada kedua produk dalam hal ini merk Dua Pedang dan 
Gunung dihitung dengan menggunakan aplikasi Microsoft Excel. Rumus untuk 
mencari nilai DPMO menurut Gaspersz  (2012:675) : 
 
 
 
Adapun rincian tentang nilai DPMO dari kedua produk dapat dilihat pada 
penjelasan berikut : 
1000000-normsdist((USL-XBAR)/S)*1000000+normsdist((LSL-
XBAR/S)*1000000 
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1. Produk Dua Pedang 
Jumlah sampel yang diambil untuk produk ini adalah 
sebanyak 100 sampel dimulai dari periode Januari hingga Maret 2017 
(data terlampir) 
Adapun hasil perhitungan nilai DPMO untuk empat CTQ dari 
produk merk Dua Pedang dapat dilihat pada tabel 4.1 berikut : 
Tabel 4.1 Hasil Perhitungan Nilai DPMO Produk Dua Pedang 
NO. CTQ NILAI DPMO 
1 Moisture 0,000205 
2 Protein 18610 
3 Ash 500000 
4 Wet Gluten 5892 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Hasil perhitungan nilai DPMO untuk kadar Moisture produk ini 
adalah 0,000205 DPMO yang artinya bahwa dalam 1.000.000 unit yang 
dihasilkan terdapat 0,000205 unit yang tidak sesuai spesifikasi. Untuk 
protein sebesar 18610 DPMO yang berarti bahwa dalam 1.000.000 unit 
yang dihasilkan terdapat 18610 unit yang tidak sesuai spesifikasi. 
Selanjutnya adalah Kadar Ash dengan nilai 500000 DPMO yang berarti 
bahwa dalam 1.000.000 unit yang dihasilkan terdapat 500000 unit yang 
tidak sesuai spesifikasi. Terakhir untuk kadar Wet Gluten memiliki nilai 
sebesar 5892 DPMO yang berarti bahwa dalam 1.000.000 unit yang 
dihasilkan terdapat 5892 yang tidak sesuai spesifikasi. 
2. Produk Gunung 
Jumlah sampel yang diambil untuk produk ini adalah 
sebanyak 92 sampel dimulai dari periode Juni 2016 hingga Maret 
2017 (data terlampir). 
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Untuk hasil perhitungan nilai DPMO produk merk Gunung 
juga dapat dilihat pada tabel 4.2 di bawah ini : 
Tabel 4.2 Hasil Perhitungan Nilai DPMO Produk Gunung 
NO. CTQ NILAI DPMO 
1 Moisture 0 
2 Protein 1,53 
3 Ash 32 
4 Wet Gluten 0,05 
 (Sumber : Data diolah, 2017) 
Hasil perhitungan nilai DPMO untuk kadar Moisture produk ini 
adalah 0 DPMO yang artinya tidak ada kecacatan selama proses 
produksinya. Untuk protein sebesar 1,53 DPMO yang berarti bahwa 
dalam 1.000.000 unit yang dihasilkan terdapat 1,53 unit yang tidak 
sesuai spesifikasi. Selanjutnya adalah Kadar Ash dengan nilai 32 DPMO 
yang berarti bahwa dalam 1.000.000 unit yang dihasilkan terdapat 32 
unit yang tidak sesuai spesifikasi. Terakhir untuk kadar Wet Gluten 
memiliki nilai sebesar 0,05 DPMO yang berarti bahwa dalam 1.000.000 
unit yang dihasilkan terdapat 0,05 yang tidak sesuai spesifikasi.  
Perlu diingat bahwa dalam pengendalian mutu dengan 
konsep Six Sigma¸ tingkat kecacatan yang diizinkan adalah 3,4 
DPMO. Sehingga dalam 1.000.000 unit yang dihasilkan hanya ada 
3,4 unit yang tidak sesuai dengan spesifikasi. Selanjutnya, setiap 
kecacatan yang nilainya dibawah 3,4 DPMO sudah termasuk dalam 
kategori tidak cacat (tanpa cacat). 
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4.4. Six Sigma 
Nilai Sigma untuk setiap komponen penyusun tepung terigu pada kedua 
produk dalam hal ini merk Dua Pedang dan Gunung dihitung dengan 
menggunakan aplikasi Microsoft Excel. Rumus untuk mencari nilai sigma 
menurut Gaspersz (2012:675) : 
  
 
Adapun rincian tentang nilai Sigma dari kedua produk dapat dilihat pada 
penjelasan berikut : 
1. Produk Dua Pedang 
Jumlah sampel yang diambil untuk produk ini adalah sebanyak 
100 sampel dimulai dari periode Januari hingga Maret 2017 (data 
terlampir). 
Adapun hasil perhitungan nilai Sigma untuk empat CTQ dari 
produk merk Dua Pedang dapat dilihat pada tabel 4.3 berikut : 
Tabel 4.3 Hasil Perhitungan Nilai Sigma Produk Dua Pedang 
NO. CTQ NILAI SIGMA 
1 Moisture 6 
2 Protein 3,58 
3 Ash 1,50 
4 Wet Gluten 4,02 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
2. Produk Gunung 
Jumlah sampel yang diambil untuk produk ini adalah sebanyak 
92 sampel dimulai dari periode Juni 2016 hingga Maret 2017 (data 
terlampir). 
normsinv [(1000000 – DPMO)/1000000] + 1,5 
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Untuk hasil perhitungan nilai Sigma produk merk Gunung juga 
dapat dilihat pada tabel 4.4 di bawah ini : 
Tabel 4.4 Hasil Perhitungan Nilai Sigma Produk Gunung 
NO. CTQ NILAI SIGMA 
1 Moisture 6 
2 Protein 6 
3 Ash 5,50 
4 Wet Gluten 6 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
4.5. Peta Kendali (X-Chart) 
Peta Kendali (X-Chart) digunakan untuk melihat pengendalian proses dari 
sampel yang telah diambil. Berikut gambar Peta Kendali dari masing-masing 
produk.  
1. Produk Merk Dua Pedang 
1) Peta Kendali Kadar Moisture Merk Dua Pedang 
Gambar 4.4. Peta Kendali Kadar Moisture Merk Dua Pedang 
 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
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Dari gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa seluruh nilai 
sampel proses pembuatan tepung terigu berada dalam kondisi terkendali 
karena tidak ada nilai yang berada di luar nilai USL sebesar 14,2.  
 
2) Peta Kendali Kadar Protein Merk Dua Pedang 
Gambar 4.5. Peta Kendali Kadar Protein Merk Dua Pedang 
 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Dari gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa terdapat 22 
titik dari nilai sampel proses pembuatan tepung terigu yang keluar atau 
berada di bawah batas LSL (batas kendali bawah) yang nilainya 10,5. 
Berikut 22 titik yang keluar dari batas kendali : 
1) Sampel nomer 51 = 10,15 
2) Sampel nomer 78 = 10,2 
3) Sampel nomer 79 = 10,2 
4) Sampel nomer 80 = 10,2 
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5) Sampel nomer 81 = 10,1 
6) Sampel nomer 82 = 10,1 
7) Sampel nomer 83 = 10 
8) Sampel nomer 84 = 10,3 
9) Sampel nomer 86 = 10,4 
10) Sampel nomer 87= 10,5 
11) Sampel nomer 89 = 10,3 
12) Sampel nomer 90 = 10,3 
13) Sampel nomer 91 = 10,3 
14) Sampel nomer 92 = 10,3 
15) Sampel nomer 93 = 10,2 
16) Sampel nomer 94 = 10,2 
17) Sampel nomer 95 = 10,3 
18) Sampel nomer 96 = 10,2 
19) Sampel nomer 97 = 10,2 
20) Sampel nomer 98 = 10,2 
21) Sampel nomer 99 = 10,3 
22) Sampel nomer 100 = 10,1 
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3) Peta Kendali Kadar Ash Merk Dua Pedang 
Gambar 4.6. Peta Kendali Kadar Ash Merk Dua Pedang 
 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Dari gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa terdapat 
56 titik dari nilai sampel proses pembuatan tepung terigu yang keluar 
atau berada di atas batas USL (batas kendali atas) yang nilainya 0,55. 
Berikut 56 titik yang keluar dari batas kendali : 
1) Sampel nomer 4 = 0,56 
2) Sampel nomer 5 = 0,55 
3) Sampel nomer 14 = 0,55 
4) Sampel nomer 16 = 0,56 
5) Sampel nomer 17 = 0,55 
6) Sampel nomer 18 = 0,55 
7) Sampel nomer 19 = 0,56 
8) Sampel nomer 20 = 0,56 
9) Sampel nomer 21 = 0,55 
10) Sampel nomer 22 = 0,56 
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11) Sampel nomer 23 = 0,56 
12) Sampel nomer 24 = 0,56 
13) Sampel nomer 25 = 0,56 
14) Sampel nomer 28 = 0,55 
15) Sampel nomer 29 = 0,55 
16) Sampel nomer 30 = 0,56 
17) Sampel nomer 31 = 0,56 
18) Sampel nomer 32 = 0,56 
19) Sampel nomer 33 = 0,57 
20) Sampel nomer 45 = 0,55 
21) Sampel nomer 47 = 0,55 
22) Sampel nomer 48 = 0,55 
23) Sampel nomer 49 = 0,55 
24) Sampel nomer 52 = 0,55 
25) Sampel nomer 53 = 0,55 
26) Sampel nomer 54 = 0,56 
27) Sampel nomer 55 = 0,55 
28) Sampel nomer 56 = 0,55 
29) Sampel nomer 57 = 0,56 
30) Sampel nomer 58 = 0,55 
31) Sampel nomer 59 = 0,56 
32) Sampel nomer 60 = 0,58 
33) Sampel nomer 61 = 0,57 
34) Sampel nomer 62 = 0,56 
35) Sampel nomer 63 = 0,56 
36) Sampel nomer 64 = 0,55 
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37) Sampel nomer 69 = 0,55 
38) Sampel nomer 70 = 0,55 
39) Sampel nomer 73 = 0,55 
40) Sampel nomer 76 = 0,57 
41) Sampel nomer 77 = 0,56 
42) Sampel nomer 79 = 0,55 
43) Sampel nomer 80 = 0,55 
44) Sampel nomer 85 = 0,56 
45) Sampel nomer 86 = 0,55 
46) Sampel nomer 87 = 0,55 
47) Sampel nomer 88 = 0,55 
48) Sampel nomer 89 = 0,57 
49) Sampel nomer 90 = 0,56 
50) Sampel nomer 91 = 0,56 
51) Sampel nomer 92 = 0,56 
52) Sampel nomer 93 = 0,56 
53) Sampel nomer 96 = 0,59 
54) Sampel nomer 97 = 0,55 
55) Sampel nomer 99 = 0,55 
56) Sampel nomer 100 = 0,55 
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4) Peta Kendali Kadar Wet Gluten Merk Dua Pedang 
Gambar 4.7. Peta Kendali Kadar Wet Gluten Merk Dua Pedang 
 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Dari gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa terdapat 1 
titik dari nilai sampel proses pembuatan tepung terigu yang keluar atau 
berada di bawah batas LSL (batas kendali bawah) yang nilainya 24. 
Titik tersebut adalah sampel nomer 83 dengan nilai sebesar 23,8. 
2. Produk Merk Gunung 
1) Peta Kendali Kadar Moisture Merk Gunung 
Gambar 4.8. Peta Kendali Kadar Moisture Merk Gunung 
 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
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Dari gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa seluruh nilai 
sampel proses pembuatan tepung terigu berada dalam kondisi terkendali 
karena tidak ada nilai yang berada di luar nilai USL sebesar 14,2.  
2) Peta Kendali Kadar Protein Merk Gunung 
Gambar 4.9. Peta Kendali Kadar Protein Merk Gunung 
 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Dari gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa terdapat 4 
titik dari nilai sampel proses pembuatan tepung terigu yang keluar atau 
berada di bawah batas LSL (batas kendali bawah) yang nilainya 13. 
Berikut 4 titik yang keluar dari batas kendali : 
1. Sampel nomer 61 = 13 
2. Sampel nomer 90 = 13 
3. Sampel nomer 91 = 12,9 
4. Sampel nomer 92 = 12,8 
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3) Peta Kendali Kadar Ash Merk Gunung 
Gambar 4.10. Peta Kendali Kadar Ash Merk Gunung 
 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Dari gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa seluruh 
nilai sampel proses pembuatan tepung terigu berada dalam kondisi 
terkendali karena tidak ada nilai yang berada di luar nilai USL sebesar 
0,60. 
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4) Peta Kendali Kadar Wet Gluten Merk Gunung 
Gambar 4.11. Peta Kendali Kadar Wet Gluten Merk Gunung 
 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Dari gambar peta kendali di atas dapat dilihat bahwa seluruh 
nilai sampel proses pembuatan tepung terigu berada dalam kondisi 
terkendali karena tidak ada nilai yang berada di luar nilai LSL sebesar 
32. 
4.6. Indeks Kapabilitas Proses untuk Satu Batas Kendali 
Nilai Indek Kapabilitas Proses (Cpm) untuk setiap komponen penyusun 
tepung terigu pada kedua produk dalam hal ini merk Dua Pedang dan Gunung 
dihitung dengan menggunakan rumus. Rumus Cpm menurut Gasperzs (2006:47) 
adalah : 
 
 
Cpm = Absolut (SL-Xbar) / 3S 
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Dimana SL merupakan Spesification Limit, baik USL (Upper Spesification 
Limit) ataupun LSL (Lower Spesifiaction Limit) yang nilainya telah ditentukan oleh 
perusahaan. 
Perhitungan Indeks Kapabilitas Proses dapat dilakukan apabila suatu 
proses dalam keadaan terkendali, dalam artian bahwa seluruh nilai rata-rata 
sampel tidak ada yang keluar dari batas kendali yang ditentukan, baik USL 
ataupun LSL. 
 Jika merujuk pada gambar peta kendali di atas, maka yang layak untuk 
dihitung Indek Kapabilitas Prosesnya adalah kadar Moisture pada merk Dua 
Pedang, kadar Moisture, Ash dan Wet Gluten pada merk Gunung. Adapaun 
rincian perhitungan Indeks Kapabilitas Proses dapat dilihat di bawah ini : 
1. Indeks Kapabilitas Proses Kadar Moisture Merk Dua Pedang 
Cpm = Absolut (SL-Xbar) / 3S 
  = Absolut (14,2 – 13,70) / 3(0,08) 
  = Absolut (0,5) /  0,24 
  = 2,08 
2. Indeks Kapabilitas Proses Kadar Moisture Merk Gunung 
Cpm = Absolut (SL-Xbar) / 3S 
  = Absolut (14,2 – 12,43) / 3(0,07) 
  = Absolut (1,77) /  0,21 
  = 8,43 
3. Indeks Kapabilitas Proses Kadar Ash Merk Gunung 
Cpm = Absolut (SL-Xbar) / 3S 
  = Absolut (0,60– 0,56) / 3(0,01) 
  = Absolut (0,04) /  0,03 
  = 1,33 
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4. Indeks Kapabilitas Proses Kadar Wet Gluten Merk Gunung 
Cpm = Absolut (SL-Xbar) / 3S 
  = Absolut (32– 34,24) / 3(0,42) 
  = Absolut (2,24) / 1,26 
  = 1,78 
 Untuk pengendalian Six Sigma, nilai Cpm maksimal sebesar 2,0 sehingga 
untuk hasil di atas yang melebihi nilai 2,0 dibulatkan ke angka 2,0. Terdapat dua 
CTQ yang memiliki nilai 2,0 yaitu kadar Moisture Merk Dua Pedang dan kadar 
Moisture Merk Gunung. Hal ini berarti proses kedua CTQ tersebut memenuhi 
syarat pengendalian Six Sigma sedangkan untuk kadar Ash dan Wet Gluten 
merk Gunung belum memenuhi syarat pengendalian Six Sigma karena nilainya 
berada di bawah 2,0. 
4.7. Proses Perbaikan 
Dengan mengacu pada hasil perhitungan nilai DPMO, masih terdapat 
CTQ dengan nilai DPMO yang besar dan menandakan bahwa masih banyak 
proses yang tidak sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan. Melihat hal 
ini, perusahaan tentu saja memerlukan proses perbaikan untuk bisa mengurangi 
jumlah proses yang tidak terkendali. Menurut Gasperzs (2001:305) frekuensi 
perbaikan tersebut dapat dihitung dengan menggunakan rumus : 
 
 
 Adapun rincian nilai DPMO CTQ yang tidak memenuhi spesifikasi beserta 
hasil perhitungan perbaikannya : 
  
Frekuensi Perbaikan : Nilai DPMO / 3,4 
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1) Produk Merk Dua Pedang 
 Pada produk merk Dua Pedang terdapat 3 CTQ yang nilai DPMO nya 
tidak mencapai target 6 sigma, yaitu kadar Protein, Ash dan Wet Gluten. 
Berikut rincian nilai DPMO dan nilai perhitungan perbaikannya. 
Tabel 4.5 CTQ, Nilai DPMO dan Perbaikan Produk Dua Pedang 
NO. CTQ NILAI DPMO FREKUENSI 
PERBAIKAN 
1 Protein 18610 5.474 kali 
2 Ash 500000 147.059 kali  
3 Wet Gluten 5892 1.733 kali 
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Dari tabel di atas, diketahui bahwa untuk mencapai 6 Sigma 
perusahaan harus melakukan proses perbaikan sebanyak 5.474 kali 
untuk protein, 147.059 kali untuk Ash dan 1.733 kali untuk Wet Gluten. 
2) Produk Merk Gunung 
 Pada produk merk Gunung hanya terdapat 1 CTQ yang nilai DPMO 
nya tidak mencapai target 6 sigma, yaitu kadar Ash. Berikut rincian nilai 
DPMO dan nilai perhitungan perbaikannya. 
Tabel 4.6 CTQ, Nilai DPMO dan Perbaikan Produk Gunung 
NO. CTQ NILAI DPMO FREKUENSI 
PERBAIKAN 
1 Ash 32 9 kali  
(Sumber : Data diolah, 2017) 
Dari tabel di atas, diketahui bahwa untuk mencapai 6 Sigma perusahaan 
harus melakukan proses perbaikan sebanyak 9 kali untuk kadar Ash. 
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BAB V 
PENUTUP 
5.1. Kesimpulan 
Berdasarkan analisis dan hasil perhitungan yang telah diperoleh, maka 
dapat diambil kesimpulan terhadap pelaksanaan pengendalian mutu pada PT. 
Eastern Pearl Flour Mills Makassar. Simpulan yang diperoleh yaitu : 
a. Konsistensi proses produksi tepung terigu pada PT. Eastern Pearl Flour 
Mills Makassar khususnya merk Dua Pedang dan merk Gunung yang 
sama-sama memiliki 4 CTQ dapat dilihat dari peta kendalinya. Untuk 
merk Dua Pedangyang memiliki 100 sampel hasilnya menunjukkan belum 
sepenuhnya konsisten karena dari empat CTQ hanya ada satu proses 
terkendali yaitu kadar Moisture. Untuk kadar Protein, Ash dan Wet Gluten 
tidak terkendali. Selanjutnya untuk merk Gunung belum terjadi konsistensi 
sepenuhnya karena dari 4 CTQ ada satu yang tidak terkendali, yaitu 
kadar Protein dengan empat titik yang tidak sesuai dengan batas 
spesifikasi, karena itu hipotesis ditolak.  
b. Dari hasil perhitungan yang DPMO, besarnya tingkat sigma pada proses 
adalah:   
- Kadar Moisture merk Dua Pedang memiliki DPMO sebesar 0,000205 
= 6 Sigma 
- Kadar Protein merk Dua Pedang memiliki DPMO sebesar 18610 = 
3,58 Sigma 
- Kadar Ash merk Dua Pedang memiliki DPMO sebesar 500000 = 1,50 
Sigma 
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- Kadar Wet Gluten merk Dua Pedang memiliki DPMO sebesar 5892 = 
4,02 Sigma, karena itu hipotesis ditolak. 
- Kadar Moisture merk Gunung memiliki DPMO sebesar 0 = 6 Sigma 
- Kadar Protein merk Gunung memiliki DPMO sebesar 1,53 = 6 Sigma 
- Kadar Ash merk Gunung memiliki DPMO sebesar 32 = 5,50 Sigma 
- Kadar Wet Gluten merk Gunung memiliki DPMO sebesar 0,05 = 6 
Sigma, karena itu hipotesis diterima. 
5.2. Saran 
Dari hasil dan analisa diatas, maka saran-saran yang dapat diberikan 
pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar adalah sebagai berikut : 
a. Perusahaan sebaiknya senantiasa melakukan perbaikan proses pada 
CTQ atau item spesifikasi yang prosesnya belum konsisten guna 
mencapai 3,4 DPMO dan 6 Sigma. 
b. Perusahaan sebaiknya mencari atau menganalisis akar penyebab 
terjadinya ketidak konsistenan proses produksi tepung terigu lalu setelah 
itu mencarikan solusi perbaikan serta senantiasa mengontrol dan 
mengevaluasi semua perbaikan proses yang diterapkan. 
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`Lampiran 1 : Data Produk Merek Dua Pedang 
 
PRODUK MERK DUA PEDANG 
       
NO. 
SPESIFIKASI 
MOISTURE 
RANGE 
PROTEIN 
RANGE 
ASH BD ASH is 
RANGE 
WET GLUTEN 
RANGE 14,2% 
max 
10,5% 
min   
0,55% 
max 24,0% min 
1 13,8   10,9   0,63 0,54   26   
2 13,8 0 10,9 0 0,62 0,53 0,01 25,5 0,5 
3 13,8 0 10,8 0,1 0,62 0,53 0,00 25,6 0,1 
4 13,5 0,3 10,9 0,1 0,65 0,56 0,03 26 0,4 
5 13,9 0,4 10,8 0,1 0,64 0,55 0,01 25,7 0,3 
6 13,8 0,1 11,2 0,4 0,59 0,51 0,04 27,4 1,7 
7 13,7 0,1 11,2 0 0,62 0,54 0,03 26,6 0,8 
8 13,8 0,1 11 0,2 0,62 0,53 0,00 26 0,6 
9 13,7 0,1 11,1 0,1 0,61 0,53 0,01 26 0 
10 13,8 0,1 11 0,1 0,6 0,52 0,01 25,7 0,3 
11 13,8 0 11 0 0,61 0,53 0,01 25,5 0,2 
12 13,6 0,2 11,1 0,1 0,62 0,54 0,01 26,6 1,1 
13 13,6 0 11,2 0,1 0,62 0,54 0,00 27 0,4 
14 13,9 0,3 11,1 0,1 0,64 0,55 0,02 25,8 1,2 
15 13,8 0,1 11,1 0 0,63 0,54 0,01 25,8 0 
16 13,7 0,1 10,9 0,2 0,65 0,56 0,02 25,4 0,4 
17 13,7 0 11 0,1 0,64 0,55 0,01 25,8 0,4 
18 13,7 0 11 0 0,64 0,55 0,00 25,6 0,2 
19 13,6 0,1 11 0 0,65 0,56 0,01 25,5 0,1 
20 13,7 0,1 10,9 0,1 0,65 0,56 0,00 25,4 0,1 
21 13,6 0,1 11 0,1 0,64 0,55 0,01 25,6 0,2 
22 13,3 0,3 11,7 0,7 0,65 0,56 0,01 28,3 2,7 
23 13,4 0,1 11,7 0 0,65 0,56 0,00 28,2 0,1 
24 13,4 0 11,8 0,1 0,65 0,56 0,00 28,6 0,4 
25 13,7 0,3 10,9 0,9 0,65 0,56 0,00 25,8 2,8 
26 13,8 0,1 10,7 0,2 0,62 0,53 0,03 26 0,2 
27 13,8 0 10,7 0 0,63 0,54 0,01 25,7 0,3 
28 13,7 0,1 10,8 0,1 0,64 0,55 0,01 25 0,7 
29 13,7 0 10,8 0 0,64 0,55 0,00 25,3 0,3 
30 13,7 0 10,9 0,1 0,65 0,56 0,01 25,5 0,2 
31 13,5 0,2 10,9 0 0,65 0,56 0,00 24,7 0,8 
32 13,6 0,1 10,8 0,1 0,65 0,56 0,00 25,4 0,7 
33 13,6 0 10,9 0,1 0,66 0,57 0,01 25,1 0,3 
34 13,8 0,2 10,7 0,2 0,62 0,53 0,04 25,7 0,6 
35 13,8 0 10,8 0,1 0,63 0,54 0,01 25,8 0,1 
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36 13,9 0,1 10,8 0 0,62 0,53 0,01 25,9 0,1 
37 13,8 0,1 10,8 0 0,62 0,53 0,00 25,5 0,4 
38 13,8 0 10,9 0,1 0,63 0,54 0,01 24,6 0,9 
39 13,8 0 10,9 0 0,63 0,54 0,00 25,1 0,5 
40 13,7 0,1 11 0,1 0,63 0,54 0,00 25,4 0,3 
41 13,7 0 11 0 0,62 0,54 0,01 25,6 0,2 
42 13,9 0,2 10,9 0,1 0,62 0,53 0,00 24,7 0,9 
43 13,8 0,1 10,8 0,1 0,63 0,54 0,01 25 0,3 
44 13,8 0 10,8 0 0,63 0,54 0,00 24,8 0,2 
45 13,6 0,2 10,9 0,1 0,64 0,55 0,01 24,5 0,3 
46 13,7 0,1 11 0,1 0,63 0,54 0,01 25 0,5 
47 13,8 0,1 10,7 0,3 0,64 0,55 0,01 25,3 0,3 
48 13,7 0,1 10,8 0,1 0,64 0,55 0,00 24,7 0,6 
49 13,7 0 10,7 0,1 0,64 0,55 0,00 25,2 0,5 
50 13,9 0,2 10,15 0,55 0,6 0,52 0,04 24,5 0,7 
51 13,9 0 10,6 0,45 0,62 0,53 0,02 25 0,5 
52 13,7 0,2 10,7 0,1 0,64 0,55 0,02 25 0 
53 13,6 0,1 10,6 0,1 0,64 0,55 0,00 24,8 0,2 
54 13,7 0,1 10,8 0,2 0,65 0,56 0,01 25,5 0,7 
55 13,6 0,1 10,6 0,2 0,64 0,55 0,01 25,7 0,2 
56 13,8 0,2 10,6 0 0,64 0,55 0,00 25,4 0,3 
57 13,7 0,1 10,6 0 0,65 0,56 0,01 25 0,4 
58 13,7 0 10,7 0,1 0,64 0,55 0,01 25,2 0,2 
59 13,7 0 10,7 0 0,65 0,56 0,01 24,8 0,4 
60 13,6 0,1 10,8 0,1 0,67 0,58 0,02 24,7 0,1 
61 13,6 0 10,9 0,1 0,66 0,57 0,01 25 0,3 
62 13,8 0,2 10,7 0,2 0,65 0,56 0,01 24,6 0,4 
63 13,6 0,2 10,7 0 0,65 0,56 0,00 24,5 0,1 
64 13,8 0,2 10,6 0,1 0,64 0,55 0,01 25,1 0,6 
65 13,7 0,1 10,6 0 0,63 0,54 0,01 24,5 0,6 
66 13,6 0,1 10,8 0,2 0,63 0,54 0,00 26,2 1,7 
67 13,7 0,1 10,8 0 0,61 0,53 0,02 25,9 0,3 
68 13,7 0 10,8 0 0,62 0,54 0,01 25,4 0,5 
69 13,7 0 10,9 0,1 0,64 0,55 0,02 25,5 0,1 
70 13,6 0,1 11 0,1 0,64 0,55 0,00 25,6 0,1 
71 13,7 0,1 10,8 0,2 0,63 0,54 0,01 24 1,6 
72 13,6 0,1 10,8 0 0,63 0,54 0,00 25 1 
73 13,7 0,1 10,6 0,2 0,64 0,55 0,01 25,1 0,1 
74 13,7 0 11,7 1,1 0,61 0,53 0,03 28,6 3,5 
75 13,7 0 11,4 0,3 0,62 0,54 0,01 27,4 1,2 
76 13,7 0 10,8 0,6 0,66 0,57 0,03 24,1 3,3 
77 13,7 0 10,7 0,1 0,65 0,56 0,01 25,6 1,5 
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78 13,7 0 10,2 0,5 0,63 0,54 0,02 24,1 1,5 
79 13,5 0,2 10,2 0 0,64 0,55 0,01 24,7 0,6 
80 13,5 0 10,2 0 0,64 0,55 0,00 24,5 0,2 
81 13,8 0,3 10,1 0,1 0,62 0,53 0,02 24 0,5 
82 13,9 0,1 10,1 0 0,62 0,53 0,00 24,1 0,1 
83 13,8 0,1 10 0,1 0,63 0,54 0,01 23,8 0,3 
84 13,7 0,1 10,3 0,3 0,62 0,54 0,01 24 0,2 
85 13,7 0 10,9 0,6 0,65 0,56 0,03 24,8 0,8 
86 13,5 0,2 10,4 0,5 0,64 0,55 0,01 25,4 0,6 
87 13,6 0,1 10,5 0,1 0,64 0,55 0,00 26,2 0,8 
88 13,5 0,1 10,6 0,1 0,64 0,55 0,00 24,8 1,4 
89 13,7 0,2 10,3 0,3 0,66 0,57 0,02 24,1 0,7 
90 13,7 0 10,3 0 0,65 0,56 0,01 24,1 0 
91 13,7 0 10,3 0 0,65 0,56 0,00 26 1,9 
92 13,7 0 10,3 0 0,65 0,56 0,00 24,5 1,5 
93 13,7 0 10,2 0,1 0,65 0,56 0,00 25,5 1 
94 13,6 0,1 10,2 0 0,62 0,54 0,03 24,7 0,8 
95 13,6 0 10,3 0,1 0,62 0,54 0,00 24,8 0,1 
96 13,6 0 10,2 0,1 0,68 0,59 0,05 24,8 0 
97 13,6 0 10,2 0 0,64 0,55 0,03 24,7 0,1 
98 13,7 0,1 10,2 0 0,62 0,54 0,02 24,5 0,2 
99 13,6 0,1 10,3 0,1 0,64 0,55 0,02 24,7 0,2 
100 13,8 0,2 10,1 0,2 0,64 0,55 0,00 24,1 0,6 
TOTAL 1369,50 9 1075,05 13,9 63,54 54,84 0,99 2535,5 59,9 
X-BAR 13,70 0,09 10,75 0,14 0,64 0,55 0,01 25,36 0,61 
S   0,08   0,12     0,01   0,54 
 
DPMO MOISTURE 0,0002052 
SIGMA MOISTURE 7,75 
  DPMO PROTEIN 18610,425 
SIGMA PROTEIN 3,58 
  DPMO ASH 500000 
SIGMA ASH 1,50 
  DPMO WET 
GLUTEN 5892,4843 
SIGMA WET 
GLUTEN 4,02 
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Lampiran 2 : Data Produk Merek Gunung 
PRODUK MERK DUA PEDANG 
NO. 
SPESIFIKASI 
MOISTURE RANGE PROTEIN RANGE 
ASH 
BD 
ASH is RANGE 
WET 
GLUTEN 
RANGE 
14,2% 
max 
  
13,0% 
min 
    
0,60% 
max 
  
32% 
min 
  
1 13,7   13,8   0,66 0,57   34,8   
2 13,6 0,1 13,4 0,4 0,64 0,55 0,02 34 0,8 
3 13,6 0 13,4 0 0,63 0,54 0,01 33,8 0,2 
4 13,6 0 13,3 0,1 0,64 0,55 0,01 33,6 0,2 
5 13,4 0,2 13,4 0,1 0,65 0,56 0,01 33,5 0,1 
6 13,5 0,1 13,7 0,3 0,65 0,56 0,00 34,5 1 
7 13,6 0,1 13,6 0,1 0,65 0,56 0,00 34,2 0,3 
8 13,6 0 13,6 0 0,64 0,55 0,01 34,3 0,1 
9 13,7 0,1 13,7 0,1 0,65 0,56 0,01 34,6 0,3 
10 13,4 0,3 13,5 0,2 0,64 0,55 0,01 34,5 0,1 
11 13,5 0,1 13,5 0 0,65 0,56 0,01 34,2 0,3 
12 13,5 0 13,6 0,1 0,65 0,56 0,00 34,8 0,6 
13 13,5 0 13,5 0,1 0,66 0,57 0,01 34 0,8 
14 13,6 0,1 13,4 0,1 0,65 0,56 0,01 34,3 0,3 
15 13,4 0,2 13,7 0,3 0,64 0,55 0,01 34,8 0,5 
16 13,4 0 13,5 0,2 0,64 0,55 0,00 34,6 0,2 
17 13,2 0,2 13,7 0,2 0,64 0,56 0,00 34,3 0,3 
18 13,2 0 13,8 0,1 0,64 0,56 0,00 35,3 1 
19 13,5 0,3 13,9 0,1 0,64 0,55 0,00 35,5 0,2 
20 13,5 0 13,9 0 0,65 0,56 0,01 35,3 0,2 
21 13,5 0 13,8 0,1 0,66 0,57 0,01 35,4 0,1 
22 13,4 0,1 13,9 0,1 0,65 0,56 0,01 35,2 0,2 
23 13,5 0,1 13,7 0,2 0,64 0,55 0,01 34,9 0,3 
24 13,5 0 13,6 0,1 0,64 0,55 0,00 34,5 0,4 
25 13,5 0 13,7 0,1 0,64 0,55 0,00 34,6 0,1 
26 13,5 0 13,8 0,1 0,63 0,54 0,01 34 0,6 
27 13,5 0 13,6 0,2 0,65 0,56 0,02 35 1 
28 13,5 0 13,6 0 0,63 0,54 0,02 34 1 
29 13,4 0,1 13,6 0 0,64 0,55 0,01 34,4 0,4 
30 13,4 0 13,7 0,1 0,64 0,55 0,00 34,7 0,3 
31 13,5 0,1 13,6 0,1 0,65 0,56 0,01 34,2 0,5 
32 13,4 0,1 13,7 0,1 0,65 0,56 0,00 34,5 0,3 
33 13,5 0,1 13,6 0,1 0,64 0,55 0,01 33,9 0,6 
34 13,6 0,1 13,6 0 0,65 0,56 0,01 34,1 0,2 
35 13,6 0 13,5 0,1 0,63 0,54 0,02 34,1 0 
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36 13,6 0 13,4 0,1 0,64 0,55 0,01 33,7 0,4 
37 13,4 0,2 13,5 0,1 0,65 0,56 0,01 33,7 0 
38 13,4 0 13,5 0 0,65 0,56 0,00 35,5 1,8 
39 13,3 0,1 13,5 0 0,62 0,54 0,03 33,9 1,6 
40 13,3 0 13,6 0,1 0,64 0,55 0,02 34,2 0,3 
41 13,3 0 13,5 0,1 0,65 0,56 0,01 33,8 0,4 
42 13,3 0 13,6 0,1 0,64 0,55 0,01 34 0,2 
43 13,4 0,1 13,5 0,1 0,64 0,55 0,00 33,6 0,4 
44 13,3 0,1 13,5 0 0,64 0,55 0,00 33,5 0,1 
45 13 0,3 13,5 0 0,65 0,57 0,01 33,6 0,1 
46 13,3 0,3 13,5 0 0,64 0,55 0,01 33,5 0,1 
47 13,4 0,1 13,1 0,4 0,67 0,58 0,03 33,4 0,1 
48 13,5 0,1 13,3 0,2 0,67 0,58 0,00 34,2 0,8 
49 13,4 0,1 13,3 0 0,66 0,57 0,01 33,9 0,3 
50 13 0,4 13,2 0,1 0,65 0,57 0,01 33,6 0,3 
51 13,6 0,6 13,7 0,5 0,65 0,56 0,00 33,7 0,1 
52 13,6 0 13,7 0 0,65 0,56 0,00 34,1 0,4 
53 13,7 0,1 13,7 0 0,64 0,55 0,01 33,8 0,3 
54 13,6 0,1 13,6 0,1 0,65 0,56 0,01 33,5 0,3 
55 13,7 0,1 14 0,4 0,61 0,53 0,04 35 1,5 
56 13,7 0 14 0 0,62 0,54 0,01 35,5 0,5 
57 13,6 0,1 14 0 0,61 0,53 0,01 35,6 0,1 
58 13,6 0 14 0 0,62 0,54 0,01 35,4 0,2 
59 13,7 0,1 14 0 0,63 0,54 0,01 35,5 0,1 
60 13,7 0 13,1 0,9 0,63 0,54 0,00 33,2 2,3 
61 13,8 0,1 13 0,1 0,63 0,54 0,00 33 0,2 
62 13,8 0 13,1 0,1 0,64 0,55 0,01 33,1 0,1 
63 13,7 0,1 13,3 0,2 0,64 0,55 0,00 33 0,1 
64 13,5 0,2 13,1 0,2 0,62 0,54 0,02 32,9 0,1 
65 13,6 0,1 13,5 0,4 0,64 0,55 0,02 33,7 0,8 
66 13,6 0 13,6 0,1 0,64 0,55 0,00 34,2 0,5 
67 13,5 0,1 13,5 0,1 0,64 0,55 0,00 34 0,2 
68 13,5 0 13,5 0 0,64 0,55 0,00 34,5 0,5 
69 13,7 0,2 13,7 0,2 0,65 0,56 0,01 34,8 0,3 
70 13,6 0,1 13,5 0,2 0,65 0,56 0,00 34,6 0,2 
71 13,5 0,1 13,6 0,1 0,65 0,56 0,00 34,7 0,1 
72 13,6 0,1 13,5 0,1 0,64 0,55 0,01 34,6 0,1 
73 13,6 0 13,6 0,1 0,64 0,55 0,00 34,5 0,1 
74 13,6 0 13,5 0,1 0,65 0,56 0,01 34,3 0,2 
75 13,5 0,1 13,4 0,1 0,65 0,56 0,00 34,2 0,1 
76 13,5 0 13,4 0 0,66 0,57 0,01 33,3 0,9 
77 13,4 0,1 13,8 0,4 0,66 0,57 0,00 34,8 1,5 
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78 13,5 0,1 13,8 0 0,65 0,56 0,01 35 0,2 
79 13,6 0,1 13,8 0 0,65 0,56 0,00 35,2 0,2 
80 13,6 0 13,4 0,4 0,64 0,55 0,01 33,4 1,8 
81 13,6 0 13,4 0 0,64 0,55 0,00 33,5 0,1 
82 13,6 0 13,4 0 0,62 0,54 0,02 33,4 0,1 
83 13,6 0 13,8 0,4 0,63 0,54 0,01 35,4 2 
84 13,6 0 13,4 0,4 0,62 0,54 0,01 34 1,4 
85 13,6 0 13,8 0,4 0,64 0,55 0,02 34,8 0,8 
86 13,5 0,1 13,7 0,1 0,65 0,56 0,01 34,8 0 
87 13,6 0,1 13,8 0,1 0,63 0,54 0,02 34,3 0,5 
88 13,6 0 13,8 0 0,65 0,56 0,02 34,5 0,2 
89 13,5 0,1 13,6 0,2 0,65 0,56 0,00 34,5 0 
90 13,4 0,1 13 0,6 0,64 0,55 0,01 33 1,5 
91 13,5 0,1 12,9 0,1 0,64 0,55 0,00 33,6 0,6 
92 13,4 0,1 12,8 0,1 0,65 0,56 0,01 32,6 1 
TOTAL 1242,9 7,5 1247,2 12,4 59,11 51,12 0,68 3150 42,6 
X-BAR 12,43 0,08 13,56 0,14 0,64 0,56 0,01 34,24 0,47 
S  
0,07 
 
0,12 
  
0,01 
 
0,42 
 
DPMO Moisture   0 
Sigma Moisture   9,66 
   DPMO PROTEIN   1,53 
SIGMA PROTEIN   6,17 
   DPMO ASH   31,67 
SIGMA ASH   5,50 
   DPMO WET GLUTEN   0,05 
SIGMA WET GLUTEN   6,83 
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Lampiran 3 : Tabel Konversi DPMO 
Tabel Konversi DPMO 
Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
0,00 933.193 0,51 838.913 1,02 684.386 1,53 488.033 
0,01 931.888 0,52 836.457 1,03 680.822 1,54 484.047 
0,02 930.563 0,53 833.977 1,04 677.242 1,55 480.061 
0,03 929.219 0,54 831.472 1,05 673.645 1,56 476.078 
0,04 927.855 0,55 828.944 1,06 670.031 1,57 472.097 
0,05 926.471 0,56 826.391 1,07 666.402 1,58 468.119 
0,06 925.066 0,57 823.814 1,08 662.757 1,59 464.144 
0,07 923.641 0,58 821.214 1,09 659.097 1,60 460.172 
0,08 922.196 0,59 818.589 1,10 655.422 1,61 456.205 
0,09 920.730 0,60 815.940 1,11 651.732 1,62 452.242 
0,10 919.243 0,61 813.267 1,12 648.027 1,63 448.283 
0,11 917.736 0,62 810.570 1,13 644.309 1,64 444.330 
0,12 916.207 0,63 807.850 1,14 640.576 1,65 440.382 
0,13 914.656 0,64 805.106 1,15 636.831 1,66 436.441 
0,14 913.085 0,65 802.338 1,16 633.072 1,67 432.505 
0,15 911.492 0,66 799.546 1,17 629.300 1,68 428.576 
0,16 909.877 0,67 796.731 1,18 625.516 1,69 424.655 
0,17 908.241 0,68 793.892 1,19 621.719 1,70 420.740 
0,18 906.582 0,69 791.030 1,20 617.911 1,71 416.834 
0,19 904.902 0,70 788.145 1,21 614.092 1,72 412.936 
0,20 903.199 0,71 785.236 1,22 610.261 1,73 409.046 
0,21 901.475 0,72 782.305 1,23 606.420 1,74 405.165 
0,22 899.727 0,73 779.350 1,24 602.568 1,75 401.294 
0,23 897.958 0,74 776.373 1,25 598.706 1,76 397.432 
0,24 896.165 0,75 773.373 1,26 594.835 1,77 393.580 
0,25 894.350 0,76 770.350 1,27 590.954 1,78 389.739 
0,26 892.512 0,77 767.305 1,28 587.064 1,79 385.908 
0,27 890.651 0,78 764.238 1,29 583.166 1,80 382.089 
0,28 888.767 0,79 761.148 1,30 579.260 1,81 378.281 
0,29 886.860 0,80 758.036 1,31 575.345 1,82 374.484 
0,30 884.930 0,81 754.903 1,32 571.424 1,83 370.700 
0,31 882.977 0,82 751.748 1,33 567.495 1,84 366.928 
0,32 881.000 0,83 748.571 1,34 563.559 1,85 363.169 
0,33 878.999 0,84 745.373 1,35 559.618 1,86 359.424 
0,34 876.976 0,85 742.154 1,36 555.670 1,87 355.691 
0,35 874.928 0,86 738.914 1,37 551.717 1,88 351.973 
0,36 872.857 0,87 735.653 1,38 547.758 1,89 348.268 
0,37 870.762 0,88 732.371 1,39 543.795 1,90 344.578 
0,38 868.643 0,89 729.069 1,40 539.828 1,91 340.903 
0,39 866.500 0,90 725.747 1,41 535.856 1,92 337.243 
0,40 864.334 0,91 722.405 1,42 531.881 1,93 333.598 
0,41 862.143 0,92 719.043 1,43 527.903 1,94 329.969 
0,42 859.929 0,93 715.661 1,44 523.922 1,95 326.355 
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Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
Nilai 
Sigma 
DPMO 
0,43 857.690 0,94 712.260 1,45 519.939 1,96 322.758 
0,44 855.428 0,95 708.840 1,46 515.953 1,97 319.178 
0,45 853.141 0,96 705.402 1,47 511.967 1,98 315.614 
0,46 850.830 0,97 701.944 1,48 507.978 1,99 312.067 
0,47 848.495 0,98 698.468 1,49 503.989 2,00 308.538 
0,48 846.136 0,99 694.974 1,50 500.000 2,01 305.026 
0,49 843.752 1,00 691.462 1,51 496.011 2,02 301.532 
0,50 841.345 1,01 687.933 1,52 492.022 2,03 298.056 
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Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola (Lanjutan) 
 
Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO 
2,04 294.598 2,55 146.859 3,06 59.380 3,57 19.226 
2,05 291.160 2,56 144.572 3,07 58.208 3,58 18.763 
2,06 287.740 2,57 142.310 3,08 57.053 3,59 18.309 
2,07 284.339 2,58 140.071 3,09 55.917 3,60 17.864 
2,08 280.957 2,59 137.857 3,10 54.799 3,61 17.429 
2,09 277.595 2,60 135.666 3,11 53.699 3,62 17.003 
2,10 274.253 2,61 133.500 3,12 52.616 3,63 16.586 
2,11 270.931 2,62 131.357 3,13 51.551 3,64 16.177 
2,12 267.629 2,63 129.238 3,14 50.503 3,65 15.778 
2,13 264.347 2,64 127.143 3,15 49.471 3,66 15.386 
2,14 261.086 2,65 125.072 3,16 48.457 3,67 15.003 
2,15 257.846 2,66 123.024 3,17 47.460 3,68 14.629 
2,16 254.627 2,67 121.001 3,18 46.479 3,69 16.262 
2,17 251.429 2,68 119.000 3,19 45.514 3,70 13.903 
2,18 248.252 2,69 117.023 3,20 44.565 3,71 13.553 
2,19 245.097 2,70 115.070 3,21 43.633 3,72 13.209 
2,20 241.964 2,71 113.140 3,22 42.716 3,73 12.874 
2,21 238.852 2,72 111.233 3,23 41.815 3,74 12.545 
2,22 235.762 2,73 109.349 3,24 40.929 3,75 12.224 
2,23 232.695 2,74 107.488 3,25 40.059 3,76 11.911 
2,24 229.650 2,75 105.650 3,26 39.204 3,77 11.604 
2,25 226.627 2,76 103.835 3,27 38.364 3,78 11.304 
2,26 223.627 2,77 102.042 3,28 37.538 3,79 11.011 
2,27 220.650 2,78 100.273 3,29 36.727 3,80 10.724 
2,28 217.695 2,79 98.525 3,30 35.930 3,81 10.444 
2,29 214.764 2,80 96.801 3,31 35.148 3,82 10.170 
2,30 211.855 2,81 95.098 3,32 34.379 3,83 9.903 
2,31 208.970 2,82 93.418 3,33 33.625 3,84 9.642 
2,32 206.108 2,83 91.759 3,34 32.884 3,85 9.387 
2,33 203.269 2,84 90.123 3,35 32.157 3,86 9.137 
2,34 200.454 2,85 88.508 3,36 31.443 3,87 8.894 
2,35 197.662 2,86 86.915 3,37 30.742 3,88 8.656 
2,36 194.894 2,87 85.344 3,38 30.054 3,89 8.424 
2,37 192.150 2,88 83.793 3,39 29.379 3,90 8.198 
2,38 189.430 2,89 82.264 3,40 28.716 3,91 7.976 
2,39 186.733 2,90 80.757 3,41 28.067 3,92 7.760 
2,40 184.060 2,91 79.270 3,42 27.429 3,93 7.549 
2,41 181.411 2,92 77.804 3,43 26.803 3,94 7.344 
2,42 178.786 2,93 76.359 3,44 26.190 3,95 7.143 
2,43 176.186 2,94 74.934 3,45 25.588 3,96 6.947 
2,44 173.609 2,95 73.529 3,46 24.998 3,97 6.756 
2,45 171.056 2,96 72.145 3,47 24.419 3,98 6.569 
2,46 168.528 2,97 70.781 3,48 23.852 3,99 6.387 
2,47 166.023 2,98 69.437 3,49 23.295 4,00 6.210 
2,48 163.543 2,99 68.112 3,50 22.750 4,01 6.037 
2,49 161.087 3,00 66.807 3,51 22.215 4,02 5.868 
2,50 158.655 3,01 65.522 3,52 21.692 4,03 5.703 
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Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO 
2,51 156.248 3,02 64.256 3,53 21.178 4,04 5.543 
2,52 153.864 3,03 63.008 3,54 20.675 4,05 5.386 
2,53 151.505 3,04 61.780 3,55 20.182 4,06 5.234 
2,54 149.170 3,05 60.571 3,56 19.699 4,07 5.085 
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Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola (Lanjutan) 
 
Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO 
4,08 4.940 4,59 1.001 5,10 159 5,61 20 
4,09 4.799 4,60 968 5,11 153 5,62 19 
4,10 4.661 4,61 936 5,12 147 5,63 18 
4,11 4.527 4,62 904 5,13 142 5,64 17 
4,12 4.397 4,63 874 5,14 136 5,65 17 
4,13 4.269 4,64 845 5,15 131 5,66 16 
4,14 4.145 4,65 816 5,16 126 5,67 15 
4,15 4.025 4,66 789 5,17 121 5,68 15 
4,16 3.907 4,67 762 5,18 117 5,69 14 
4,17 3.793 4,68 736 5,19 112 5,70 13 
4,18 3.681 4,69 711 5,20 108 5,71 13 
4,19 3.573 4,70 687 5,21 104 5,72 12 
4,20 3.467 4,71 664 5,22 100 5,73 12 
4,21 3.364 4,72 641 5,23 96 5,74 11 
4,22 3.264 4,73 619 5,24 92 5,75 11 
4,23 3.167 4,74 598 5,25 88 5,76 10 
4,24 3.072 4,75 577 5,26 85 5,77 10 
4,25 2.980 4,76 557 5,27 82 5,78 9 
4,26 2.890 4,77 538 5,28 78 5,79 9 
4,27 2.803 4,78 519 5,29 75 5,80 9 
4,28 2.718 4,79 501 5,30 72 5,81 8 
4,29 2.635 4,80 483 5,31 70 5,82 8 
4,30 2.555 4,81 467 5,32 67 5,83 7 
4,31 2.477 4,82 450 5,33 64 5,84 7 
4,32 2.401 4,83 434 5,34 62 5,85 7 
4,33 2.327 4,84 419 5,35 59 5,86 7 
4,34 2.256 4,85 404 5,36 57 5,87 6 
4,35 2.186 4,86 390 5,37 54 5,88 6 
4,36 2.118 4,87 376 5,38 52 5,89 6 
4,37 2.052 4,88 362 5,39 50 5,90 5 
4,38 1.988 4,89 350 5,40 48 5,91 5 
4,39 1.926 4,90 337 5,41 46 5,92 5 
4,40 1.866 4,91 325 5,42 44 5,93 5 
4,41 1.807 4,92 313 5,43 42 5,94 5 
4,42 1.750 4,93 302 5,44 41 5,95 4 
4,43 1.695 4,94 291 5,45 39 5,96 4 
4,44 1.641 4,95 280 5,46 37 5,97 4 
4,45 1.589 4,96 270 5,47 36 5,98 4 
4,46 1.538 4,97 260 5,48 34 5,99 4 
4,47 
4,48 
1.489 
1.441 
4,98 
4,99 
251 
242 
5,49 
5,50 
32 
31 
30 
29 
28 
6,00 3 
4,49 
4,50 
4,51 
1.395 
1.350 
1.306 
5,00 
5,01 
5,02 
233 
224 
216 
5,51 
5,52 
5,53 
  
4,52 1.264 5,03 208 5,54 27   
4,53 1.223 5,04 200 5,55 26   
4,54 1.183 5,05 193 5,56 25   
95 
 
Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO Nilai 
Sigma 
DPMO 
4,55 1.144 5,06 185 5,57 24   
4,56 1.107 5,07 179 5,58 23   
4,57 1.070 5,08 172 5,59 22   
4,58 1.035 5,09 165 5,60 21   
Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh: Vincent Gaspersz 
(2002) 
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